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Acerca de este libro 


Esta es una copia digital de un libro que, durante generaciones, se ha conservado en las estanterías de una biblioteca, hasta que Google ha decidido 
escanearlo como parte de un proyecto que pretende que sea posible descubrir en línea libros de todo el mundo. 


Ha sobrevivido tantos años como para que los derechos de autor hayan expirado y el libro pase a ser de dominio público. El que un libro sea de 
dominio público significa que nunca ha estado protegido por derechos de autor, o bien que el período legal de estos derechos ya ha expirado. Es 
posible que una misma obra sea de dominio público en unos países y, sin embargo, no lo sea en otros. Los libros de dominio público son nuestras 
puertas hacia el pasado, suponen un patrimonio histórico, cultural y de conocimientos que, a menudo, resulta difícil de descubrir. 


Todas las anotaciones, marcas y otras señales en los márgenes que estén presentes en el volumen original aparecerán también en este archivo como 
testimonio del largo viaje que el libro ha recorrido desde el editor hasta la biblioteca y, finalmente, hasta usted. 


Normas de uso 


Google se enorgullece de poder colaborar con distintas bibliotecas para digitalizar los materiales de dominio público a fin de hacerlos accesibles 
a todo el mundo. Los libros de dominio público son patrimonio de todos, nosotros somos sus humildes guardianes. No obstante, se trata de un 
trabajo caro. Por este motivo, y para poder ofrecer este recurso, hemos tomado medidas para evitar que se produzca un abuso por parte de terceros 
con fines comerciales, y hemos incluido restricciones técnicas sobre las solicitudes automatizadas. 


Asimismo, le pedimos que: 


+ Haga un uso exclusivamente no comercial de estos archivos Hemos diseñado la Búsqueda de libros de Google para el uso de particulares; 
como tal, le pedimos que utilice estos archivos con fines personales, y no comerciales. 


+ No envíe solicitudes automatizadas Por favor, no envíe solicitudes automatizadas de ningún tipo al sistema de Google. Si está llevando a 
cabo una investigación sobre traducción automática, reconocimiento óptico de caracteres u otros campos para los que resulte útil disfrutar 
de acceso a una gran cantidad de texto, por favor, envíenos un mensaje. Fomentamos el uso de materiales de dominio público con estos 
propósitos y seguro que podremos ayudarle. 


+ Conserve la atribución La filigrana de Google que verá en todos los archivos es fundamental para informar a los usuarios sobre este proyecto 
y ayudarles a encontrar materiales adicionales en la Búsqueda de libros de Google. Por favor, no la elimine. 


+ Manténgase siempre dentro de la legalidad Sea cual sea el uso que haga de estos materiales, recuerde que es responsable de asegurarse de 
que todo lo que hace es legal. No dé por sentado que, por el hecho de que una obra se considere de dominio público para los usuarios de 
los Estados Unidos, lo será también para los usuarios de otros países. La legislación sobre derechos de autor varía de un país a otro, y no 
podemos facilitar información sobre si está permitido un uso específico de algún libro. Por favor, no suponga que la aparición de un libro en 
nuestro programa significa que se puede utilizar de igual manera en todo el mundo. La responsabilidad ante la infracción de los derechos de 
autor puede ser muy grave. 


Acerca de la Búsqueda de libros de Google 


El objetivo de Google consiste en organizar información procedente de todo el mundo y hacerla accesible y útil de forma universal. El programa de 
Búsqueda de libros de Google ayuda a los lectores a descubrir los libros de todo el mundo a la vez que ayuda a autores y editores a llegar a nuevas 


audiencias. Podrá realizar búsquedas en el texto completo de este libro en la web, en la pàgina|lhttp://books.google.com 
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Informazioni su questo libro 


Si tratta della copia digitale di un libro che per generazioni è stato conservata negli scaffali di una biblioteca prima di essere digitalizzato da Google 
nell’ambito del progetto volto a rendere disponibili online 1 libri di tutto 11 mondo. 


Ha sopravvissuto abbastanza per non essere più protetto dai diritti di copyright e diventare di pubblico dominio. Un libro di pubblico dominio è 
un libro che non è mai stato protetto dal copyright o 1 cui termini legali di copyright sono scaduti. La classificazione di un libro come di pubblico 
dominio può variare da paese a paese. I libri di pubblico dominio sono l’anello di congiunzione con il passato, rappresentano un patrimonio storico, 
culturale e di conoscenza spesso difficile da scoprire. 


Commenti, note e altre annotazioni a margine presenti nel volume originale compariranno in questo file, come testimonianza del lungo viaggio 
percorso dal libro, dall’ editore originale alla biblioteca, per giungere fino a te. 


Linee guide per l’utilizzo 


Google è orgoglioso di essere il partner delle biblioteche per digitalizzare 1 materiali di pubblico dominio e renderli universalmente disponibili. 
I libri di pubblico dominio appartengono al pubblico e noi ne siamo solamente i custodi. Tuttavia questo lavoro è oneroso, pertanto, per poter 
continuare ad offrire questo servizio abbiamo preso alcune iniziative per impedire l’utilizzo illecito da parte di soggetti commerciali, compresa 
l’imposizione di restrizioni sull’invio di query automatizzate. 


Inoltre ti chiediamo di: 


+ Non fare un uso commerciale di questi file Abbiamo concepito Google Ricerca Libri per l’uso da parte dei singoli utenti privati e ti chiediamo 
di utilizzare questi file per uso personale e non a fini commerciali. 


+ Non inviare query automatizzate Non inviare a Google query automatizzate di alcun tipo. Se stai effettuando delle ricerche nel campo della 
traduzione automatica, del riconoscimento ottico dei caratteri (OCR) o in altri campi dove necessiti di utilizzare grandi quantità di testo, ti 
invitiamo a contattarci. Incoraggiamo l’uso dei materiali di pubblico dominio per questi scopi e potremmo esserti di aiuto. 


+ Conserva la filigrana La "filigrana" (watermark) di Google che compare in ciascun file è essenziale per informare gli utenti su questo progetto 
e aiutarli a trovare materiali aggiuntivi tramite Google Ricerca Libri. Non rimuoverla. 


+ Fanne un uso legale Indipendentemente dall’utilizzo che ne farai, ricordati che è tua responsabilità accertati di farne un uso legale. Non 
dare per scontato che, poiché un libro è di pubblico dominio per gli utenti degli Stati Uniti, sia di pubblico dominio anche per gli utenti di 
altri paesi. I criteri che stabiliscono se un libro è protetto da copyright variano da Paese a Paese e non possiamo offrire indicazioni se un 
determinato uso del libro è consentito. Non dare per scontato che poiché un libro compare in Google Ricerca Libri ciò significhi che può 
essere utilizzato in qualsiasi modo e in qualsiasi Paese del mondo. Le sanzioni per le violazioni del copyright possono essere molto severe. 


Informazioni su Google Ricerca Libri 


La missione di Google è organizzare le informazioni a livello mondiale e renderle universalmente accessibili e fruibili. Google Ricerca Libri aiuta 
1 lettori a scoprire 1 libri di tutto il mondo e consente ad autori ed editori di raggiungere un pubblico più ampio. Puoi effettuare una ricerca sul Web 


nell’intero testo di questo libro dalhttp://books.qgoogle.com 
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COMITATO DIRETTIVO : 
\MMAN Comm. Dott. EDOARDO. 
comm. Ing. G. B., Senatore del 


vera 


CONDIZIONI D'ABBONAMENTO 
all'INDUSTRIA 


I L’ITALIA 
era | Semestre. . . , 18 


“sta il relativo importo senza bisogno 
© lettera accompagnatoria, 


mo gli abbonati ai quali non 
nisse un numero del nostro giornale, 
siederlo alla nostra Amministrazione 
della pubblicazione del numero suc- 
P 


Dirigere Articoli, Disegni e Corrispondenze alla 
Direzione dell’INDUSTRIA, 
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UFFICI DI REDAZIONE ED AMMINISTRAZIONE 
Piazza Cordusio 2 - MILANO - 2 Piazza Cordusio 


Palazzo “ ASSICURAZIONI GENERALI-VENEZIA ,, 


TELEFONO 8-20 


SOMMARIO: 


PARTE TECNICA. 

Insegnamento tecnico. Le lacune nell'insegnamento della 
chimica tecnologica. 

Trasmissione di forza a distanza. Gli impianti del Toce 
e del Devero della Società per Imprese Elettriche Conti 
(con incisioni). 

Organi delle macchine. Analisi e calcolo di alcuni collega- 
menti elastici odierni - Ing. Ottorino Pomini (con inc.). 
— Ancora sulle tenute a forza centrifuga - G. e C. 

Caldaie e macchine a vapore. Sviluppo dei condensatori a 
superficie, per George A. Orrok (con incisioni). 

Aeronautica. Il dirigibile Leonardo da Vinci dell'ing. For- 
lanini (con incisioni). 

XIII Congresso lel A. E. I. (Brescia, settembre 1909). 
Una bussola di rilevamento ad onde herziane - A, Tosi 
(con incisioni). 

Prodotti chimici ed apparecchi relativi. Sulle applicazioni 
dell’ossigeno liquido. 

Materie grasse e saponi. Ancora sulla saponificazione dei 
grassi con'ammoniaca - Ettore Molinari. 

Oli minerali e bitumi. Bitumi, petrolio e schisti bituminosi 
in Sicilia - E. A. Romegialli. 

Notizie. Società Chimica Italiana (Sezione di Milano). — Per 
il valico del Greina. 


PRIVATIVE INDUSTRIALI. 


Continuazi,ne della nota degli Attestati di privativa indu-- 


striale rilasciati nella seconda quindicina di dicembre 1907. 
— Id. rilasciati nella seconda quindicina di dicembre 1908, 


REDAZIONE: 
Barzanò Ing. CARLO, Redattore per la 
parte meccanica. 


GIANOLI Prof. GIUSEPPE, Redattore per la 
parte chimica. 


CoLica Ing. Giacomo, Segretario della Re- 
dazione. | 


PREZZI DELLE INSERZIONI 


nell'INDUSTRIA 
S Per, Pi Me Semo- iii 
una sola | qua 
= | volta | volte |13 volte | 26 xa 52 volte 


e a ee 6 ee —— e _ _ ____ 


18 |i. 10|L. 85|L. 100|L. 150|L. 250 
16 | , 15 45 | , 125| , 20| , 300 
yu |, set mel: » 400 


Ciascun 


indirizzo nell’ ELENCO dei 
principali fornitori di Macchine; Appa- 
recchi, Materie prime, Prodotti chimici 
ed altri per le industrie 

L. 50 per ga inserzioni annue. 


Per più indirizzi prezzi da convenirsi. 


Per abbonamenti ed inserzioni, dirigere lettere 
all’ Amministrazione del INDUSTRIA. 
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L'INDU RIVISTA TECNICA 


DEPURAZIONE DELLE ACOUE 


== per caldaie a vapore ed altri usi industriali -—-— ——-——>=>= 


| Abolizione assoluta delle incrostazioni in caldaia - Più di 2000 apparecchi in funzione. 
(110) IMPIANTI PER TINTORIE, STAMPERIE, LANIFICI, LAVANDERIE, CARTIERE, ECC. 


Depurazione delle acque di scarico 


di tintorie, concerie, città, ecc. 


= Filtri per acqua = 


Maschinenfabrik A. L. G. DEHNE - HALLE?! 


Rappresentante per l'Italia: Ing: AUGUSTO FORESTI - Milano 
_ Via della Mosr- 


Società MORITZ JAHR, GERA (Reuss) 


Fondata nel 1841 9 Costruzioni meccaniche. — Fonderia — Caldaie 
Specialità: Macchine per 


Rai j SBIANCA, TINTORIA e Sia 
APPARECCHIATURA 


di tessuti di lana, mezza lana, cotone e seta 


Rappresentante 


Sig. PAOLO HUTH - Gallarate 


Ing. R. MATRICARDI & C. Via KX Settembre #7 Genova 


Agenti della “ EUREKA PUMP WORKS ” di CHR.STIANIA -~ 


per qualunque uso e A 
di qualunque tipo. — | 
Per alimentazione di cal- 3 
daie, per esaurimento, incendio, per miniere, ecc. 
Orizzontali e verticali 


Simplex, Duplex, Triplex, ecc. 
Elettriche, a trasmissione, 
a vapore. (115) 
A semplice, duplice, triplice. 
‘espansione. 


pa — a i 
intorcambiabin * Garanzie assolute - “minima 
= Deposito per pronta consegna. 
ya | 


‘ menti del costo dei prodotti e dei manufatti ed a compilare 
| progetti su esempi concreti tratti dallesercizio professionale. 


VOLUME XXIV, N. 1. o Miano, 2 GENNAIO 1910. 
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RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 


Premiata eon Medaglia d’argento all Esposizione Nazionale di Palermo. 
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Sono aperti gli abbonamenti per il 1910 


all INDUSTRIA - Anno 24. 


Preghiamo i nostri abbonati ai quali è scaduto Pabbonamento col 31 dicembre 1909 
di volerlo rinnovare con sollecitudine per agevolare lo straordinario lavoro della 
nostra Amministrazione e per non soffrire interruzioni nell’invio del giornale. 


2 Fra le cause che impedirono a parecchi dei nostri do- 
p al f! t e T e C n 1 G al centi di chimica tecnologica, reclutati fra i dottori universi- 
ZA de E - | tari, di seguire la stessa via, non si può escludere quella di 

essere poco famigliarizzati col disegno e di non potersi va- 


Insegnamento tecnico. lere di questo importante sussidio per corredare la esposi- 
zione orale, sicchè non di rado sono obbligati a illustrare la 
LE LACUNE loro dissertazione con tavole murali raffiguranti apparecchi 


NELL'INSEGNAMENTO DELLA CHIMICA TECNOLOGICA. | caduti in diguso, con poco profitto ed edificaZione degli stu- 
denti. Coloro poi che non credettero di occuparsi della parte 


Parecchi dei nostri colleghi, che dalle scuole universitarie | costruttiva si trovarono impreparati ad assistere i giovani in- 
di chimica sono passati nelle officine, non tardarono ad ac- | gegneri nelle esercitazioni concettive, che servono a concre- 
corgersi che le nozioni acquisite erano troppo dogmatiche e | tare ed a riassumere efficacemente le cognizioni acquisite. 
che dei più intricati problemi della tecnologia moderna non È evidente, pertanto, che, se i nostri professori non si 
avevano ricevuto che una idea imprecisa, essendo invalsa | fossero tenuti in disparte ed avessero seguito attivamente il 
nei cattedratici l'abitudine di ridurre i processi industriali | movimento industriale del nostro Paese, si sarebbero resi conto 
ad una espressione assai più semplice di quella che è di fatto. | di tuttii fattori che occorrerebbero perchè il loro insegnamento 
Da taluni si lamenta, non senza ragione, che delle difficoltà | riuscisse efficace ed avrebbero impresso un indirizzo meno 
tecniche ed economiche, che si presentano nella preparazione | astratto coll’attingere alla pratica ciò che non era possibile 
dei prodotti più comuni, non si fa alcun cenno nelle lezioni | trovare nei libri. E 
ed è naturale che gli allievi non siano in appresso abituafi Devesi riconoscere che molte delle lacune e delle inde- 
ad approfondire i problemi nei loro minuti particolari e siano | terminatezze, che si lamentano nell’attuale insegnamento della 
tratti ad illudersi sulla possibilità di attuare in grande rea- | chimica tecnologica, rispecchiano quelle che si riscontrano in 
zioni già note od appena scoperte, esponendosi a disastrosi | molte pubblicazioni su branche speciali di industrie, che ser- 
insuccessi. vono di testo e, siccome è da queste che gli insegnanti trag- 

Altri prima d’ora ebbero già a rilevare che, nelle condi- | gono d'ordinario la loro coltura, è evidente che le difficoltà 
zioni attuali, non bastano limitate cognizioni chimiche teoriche | sono maggiori che in altri campi, se il docente non ha occa- 
per disimpegnare le funzioni del chimico di fabbrica e che | sione di misurarsi colle difficoltà dell’officina. 


s'ingannano coloro che dopo pochi mesi vissuti in una officina Nessuno potrebbe esigere che i professori siano in grado 
credono di essere in grado di rendere segnalati servizi allo | di conoscere tutti i segreti di fabbrica e che il patrimonio 
stabilimento in cui furono assunti. di cognizioni dei giovani laureati possa bastare a vincere la 


Le deficienze dell’attuale ordinamento degli studi chimici | concorrenza dei fabbricanti esteri colla sagace loro organiz- 
furono già rilevate in più occasioni dagli stessi docenti, i | zazione e colla loro lunga esperienza. Ciò che però si è in 
quali hanno riconosciuto che, fra le branche della attività | diritto di attendere è che abbiano un concetto più esatto 
moderna, l’industria chimica è quella che da noi ebbe il mi- | del cómpito che a loro spetta nella preparazione dei giovani, 
nore sviluppo ed i minori progressi e che, in ispecie per la | affinchè siano in grado di imprimere all'industria chimica 
coltura degli ingegneri chimici, occorrono radicali innovazioni. | quell'impulso che gli ingegneri degli stessi nostri politecnici 

Tale sembra sia l'opinione che prevale fra i tecnici che | seppero pur dare alle costruzioni meccaniche ed alle industrie 
abbiamo interrogati, e specialmente fra quelli che ebbero oc- | tessili. 


casione di esaminare gli appunti presi ai corsi di chimica Siccome sarebbe inattuabile la specializzazione vagheggiata 
applicata nelle nostre Scuole superiori, o di assistere agli | da taluni, cioè la istituzione di altrettante cattedre quanti 
esami finali. sono i rami principali delle industrie chimiche, crediamo che 


L'impressione sfavorevole, per ciò che concerne i ditfe- | i profitti sarebbero assai maggiori degli attuali, se dopo la 
renti rami dell’industria chimica, deriva da ciò che questi ap- | voluta preparazione scientifica venissero esposte almeno al- 
paiono esposti senza alcuna considerazione economica, senza | cune delle lavorazioni più conosciute con tutti i particolari 
alcun riferimento alle speciali condizioni del Paese, agli ele- | perchè gli allievi acquistassero un'idea del modo con cui si 
menti per giudicare la vitalità di una determinata lavorazione, | deve approfondire un determinato soggetto e fossero in grado 
senza alcun accenno alla parte costruttiva. allorganizzazione | di orientarsi sul metodo da seguire nello studio di altre in- 
dei controlli, ecc., a differenza di ciò che accade nei corsi di ' dustrie, sia istituendo le necessarie esperienze, sia ricorrendo 
ingegueria. ove gli allievi sono avviati a determinare gli ele- | alla letteratura tecnica. —. 

Siccome, però, le pubblicazioni veramente attendibili sono 


scarse e assai lungi dall’ollrire ai giovani studiosi un’idea chiara 
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di parecchie delle industrie chimiche attuali, noi facciamo 
appello ai colleghi che si trovano nelle industrie perché vo- 
gliano sussidiarci nel tentativo, che ci siamo proposto, di ad- 
ditare i punti sui quali sarebbero a desiderarsi notizie piú 
.particolareggiate, o ricerche atte a colmare le lacune segna- 
late, affinchè sia facilitato il compito ai nostri insegnanti e 
preparato un miglior avvenire all’industria chimica del no- 
stro Paese. ! g. 


Trasmissione di forza a distanza. 


GLI IMPIANTI DEL TOCE E DEL DEVERO 
DELLA SOCIETÀ PER IMPRESE ELETTRICHE CONTI. 


DATI GENERALI. -— Il fiume Toce trae origine, nelle Alpi 
Lepontine, dai ghiacciai della Rossa, dell’Hohenschwand e del 
Gries che alimentano anche il Rodano e il Ticino. Non lungi 
dalle sorgenti, al di sopra del piano della Frua, esso forma la 
meravigliosa cascata — meta dei touristes -— di 143 metri di 
altezza: e di là per circa‘altri 9 km. scorre poi rinserrato 


» 
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La portata del Toce nel pianoro di Fondovalle, in Co- . 
mune di Formazza, è molto variabile, in dipendenza delle 
subite pioggie o dello scioglimento delle nevi, raggiungendo 
perfino i 5 a 6 mc.; però dalle misure regolarmente effettuate 
in parecchi inverni successivi risulta che si può, anche nei 
periodi delle magre invernali, fare assegnamento sopra una 
portata di circa 2 mc. che è quella media ottenuta nel de- 
creto di concessione del 10 dicembre 1907 per l’impianto di 
Foppiano. 

La portata del Devero oscilla anch'essa, analogamente a 
quella del Toce, fra limiti abbastanza larghi, fino ad un mas- 
simo di oltre 4 mc. Il decreto di concessione per l'impianto 
di Goglio (7 dicembre 1907) prevede una portata media di 
17 moduli ed una massima di 18, che potranno essere inte- 
grati dallinvasamento del lago di Codelago, il cui progetto, 
getto, definitivamente concretato in tutti i particolari, ha già 
incominciato ad avere attuazione. 


IMPIANTO DI FoPPIANO. — Opere di presa e di derivazione. 
— La derivazione d’acqua per il primo degli impianti del 
Toce e del Devero -- impianto di Foppiano — è praticata 


Fig. 1. Opera di presa della Centrale di Rivasco. 


nella parte alta della valle o Val Formazza fino a Nord di 
Foppiano. Da Foppiano fino a Domodossola si apre la parte 
centrale della valle del Toce, detta Valle Antigorio, della 
quale è tributario il torrente Devero, che è il più importante 
degli afflnenti del Toce. Esso nasce nella stessa zona mon- 
tana che alimenta il Toce — tanto che dai valligiani viene 
anche denominato Toce di Devero — e dopo aver riuniti, ai 
Ponti o Alpe di Devero, il Rio d’Arbola, emissario del lago 
di Codelago, ed i due rivi della Rossa e di Sangiatto, forma 
una valle a sé, caratteristica, fino alla sua confiuenza col 
Toce presso Baceno. 

Della utilizzazione a scopo industriale di questi due corsi 
d’acqua che dalla loro origine fino alla loro unione presentano 
dislivelli complessivi di quasi 2000 metri, si occuparono già 
fin dal 1898 gli ingegneri Azari e Robecchi, a cui succedet- 
tero poi gli Eredi Marsaglia, che nel 1901 ottennero un primo 
decreto di concessione. La Società Conti, subentrata ai pre- 
detti concessionari, ristudiò i tratti più convenienti dei due 
tiumi, e, modificando opportunamente i progetti precedenti, 
chiese ed ottenne nuove concessioni, per le quali realizzò la 
creazione di ingenti forze motrici in tre grandi impianti di- 
stinti, che dalla loro ubicazione hanno preso i nomi di Fop- 
piano, di Goglio, di Verampio. 


! Sarebbe nostra intenzione di esaminare purtitamente i capitoli più 
importanti che interessano la preparazione dei prodotti chimici per rile- 
vare le indeterminatezze che si lamentano nei libri e negli appunti presi 
nei corsi di chimica tecnologica professati nelle scuole superiori, per pre- 


cisare come dovrebbero essere organizzate le esercitazioni concettive ac- ; 


canto a quelle di laboratorio. g. 


sulla sponda destra del Toce, in Comune di Formazza, poco 
a valle della sega di legname di Fondovalle, mediante una 
diga stabile in muratura, la cui cresta è alla quota di m. 1212,80. 

L’edificio d’imbocco del canale di arrivo, costituito da un 
casello in muratura, porta due luci della larghezza di m. 1,50 
ciascuna, munite di paratoie di chiusura, con soglia alla quota 
di m. 1210,93. Esternamente al casello, a circa 4 metri dalle 
bocche di presa, fu collocata una parete verticale di lamiera 
di ferro che protegge il canale dai galleggianti in genere, e 
specialmente dai ghiacci che son travolti dal fiume durante 
l’inverno. 


Canale. — Il Canale — detto di Antillone, dal nome di 
un minuscolo laghetto situato non lungi dalla presa — corre 
interamente in galleria, ed è diviso in vari tronchi secondo 
le varie livellette. Nella perforazione delle gallerie, solo per 
un primo tratto, a partire dalla presa, si incontrò un terreno 
di costituzione simile a quello alluvionale che riempi il ba- 
cino di Fondovalle, poscia per circa 500 metri si attraversò 
una morena; in seguito non si trovò che roccia di gneis 
granitoide, conosciuto sotto il nome di gneis d’Antigorio. La 
roccia si presentò sempre compatta, e priva di infiltrazioni, 
tranne per una lunghezza di circa 120 m. al di sotto del lago 
di Antillone, dove risultò enormemente franosa e contenente 
acqua e fango, per modo che furono necessari più di 9 mesi 
per perforarla, e si dovettero rivestirne interamente, in cal- 
cestruzzo di cemento, le pareti, il fondo e la vólta, analoga- 
mente a quanto fu praticato per l’attraversamento della mo- - 
rena; mentre, in generale, solo in pochi altri punti si dovette 
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ricorrere al rivestimento in muratura del fondo ed alla co- 
struzione di piedritti per le pareti con e senza vólta, 

La necessitá di ricorrere alla costruzione quasi completa 
in galleria, internandosi maggiormente nel massiccio mon- 
tano, anziché costruire gran parte del canale coperto, come 
era stato primitivamente progettato, fu riconosciuta dall’ac- 
curato esame della zona da attraversare, e giustificata sia 
per evitare gli attraversamenti di pareti di roccie a picco, 
sia per evitare l'attraversamento di valloni flagellati da frane 
e da valanghe. i 

Le opere costruite lungo il canale sono: 

1° Un piccolo casello a circa 200 metri dalla presa, nel 
quale é installata una coppia di sifoni autolivellatori sistema 
ing. Gregotti di Mortara, per lo sçarico delle acque sovrab- 
bondanti che entrassero in canale, ed una bocca munita di 
paratoia per lo scarico del materiale portato dalle acque in 
tempo di pioggia. All'uscita del casello, il canale si sopra- 
eleva con un salto di 50 mc, creato per arrestare la 
ghiaia e la sabbia. 

2° A circa 500 metri dalla presa, ed anche a metà 
dell'intera lunghezza, havvi rispettivamente una finestra 
con paratoia per lo scarico di materiale di spurgo. 

3° A quasi 2000 metri dalla presa fu installato un 
terzo sifone Gregotti per lo scarico delle acque nel caso 
di sospensione immediata dell'esercizio, e lateralmente una 
bocca con paratoia per scaricara le acque del canale in 
caso di asciutta. | 

4° A 70 metri dal sifone predetto il canale presenta 
sul fondo un salto di m. 1,40, ed assume la sezione di 
m. 4 di larghezza per 3,40, a fondo orizzontale per creare 
un serbatoio della capacità di mc. 9600, sufficienti per 
sopperire alle brevi differenze di consumo che si verificano 
durante l’esercizio e specialmente la sera. 

La sezione del canale, in tutto il suo percorso di 
circa 3000 metri di lunghezza, è pressochè costante e ret- 
tangolare di m. 1,20 di larghezza; l’altezza, a seconda che 
trattasi di sezione in roccia completa, rivestita o coperta, 
varia da 1,80 a 2 metri. 

Coi dati di portata e di larghezza del canale previsti 
delle concessioni, la sezione bagnata è di mq. 1,025 di 
superficie e di ml. 2,89 di contorno bagnato, con un raggio 
medio di 0,355 ed una velocità di 2 metri per minuto se- 
condo, avendo conservato al canale una pendenza media 
del 2,57 °/vw- 


Opere di utilizzazione del sallo. — Il canale finisce 
con la vasca di carico, che comprende il casello in cui 
sono collocate le paratoie per la chiusura del canale, la 
griglia ed i pozzetti da cui si deriva la condotta forzata. 
Questa poggia su un piano di posa sistemato con appo- 
site opere murarie, e solo per un tratto entra in galleria. 
È costituita da due tubazioni in lamiera d'acciaio omo- 
geneo Siemens-Martin, con una resistenza alla rottura di 
kg. 38 per mmq. ed un allungamento del 24 °/,. 

Ciascuna tubazione è formata di 4 tronchi di eguale lun- 

ghezza e del diametro rispettivo di 800, 850, 920 mm. 
| Dalla vasca di carico sino alla pressione d'acqua di 160 m. 
circa, le due tubazioni sono a chiodatura continua; per la 
rimanente parte a valle le tubazioni hanno le giunte longitu- 
dinali saldate, mentre le trasversali furono chiodate sul posto. 

Alle due tubazioni forzate, chiudibili con apposite sara- 
cinesche, fa seguito la condotta di distribuzione, consistente 
in tre tubi per le turbine grandi, ed una tubazione completa 
con due tubi di raccordo per le turbine eccitatrici. Ciascun 
tubo di derivazione delle turbine grandi e piccole, è munito 
della rispettiva saracinesca con valvola ausiliare a comando 
idraulico, apparecchio di manovra e condotte di collegamento 
complete. 

Dopo l’utilizzazione, le acque, a mezzo di un canale sca- 
ricatore scoperto, di sezione rettangolare costante, largo 
m. 1,20 e con pendenza del 5 °/, si scaricano nel Toce a circa 
200 metri a valle della confluenza del rio Vova, in Comune 
di Premia. | 

Tra il pelo d’acqua della vasca di carico (1208,94) e 
quello del canale di scarico sotto i motori (858,80) esiste le 
differenza di m. 850,14 che costituisce il salto utile dell’im- 


| 
| 


pianto, capace di sviluppare, ai termini della concessione 
governativa, una forza media di 9837 HP dinamici nominali. 
Officina generatrice e macchinario idraulico ed elettrico. 
— La centrale (fig. 2 e 8) porta il nome di Rivasco, frazione 
dal Comune di Premia, nel cui territorio è costruita: consta 
di un grande fabbricato, sobriamente e solidamente decorato 
all’interno ed all’esterno, alto m. 21,20 alla sommità, ad un 
solo piano sopra terra, con un avancorpo e sotterranei. 

La sala delle macchine — separata con muro maestro dal 
locale per il collettore e le saracinesche delle turbine e dal- 
l'annesso locale per la pulizia dei trasformatori — misura 
m. 84,40 di lunghezza per 18 di larghezza, e contiene le tur- 
bine, gli alternatori e le eccitatrici. L'avancorpo, le cui di- 
mensioni sono di m. 18 per m. 11,40, è destinato ai quadri. A 
cavallo, tra esso e la sala, è costruito il palco di manovra 


Fig. 2. Centrale di Rivasco. 


che, dotato di due scale laterali di accesso, si eleva a m. 8,25 
sul piano comune. 

Nei sotterranei, limitati allo spazio corrispondente alla 
sala, sono installati i trasformatori, separati rispettivamente 
con grandi corridoi dalle fosse per gli alternatori e le ecci- 
tatrici e dagli scarichi delle turbine. 

Come appendice della centrale, ed unito a questa con un 
corridoio, è costruito, dietro ed a lato del locale del collettore 
e delle saracinesche, un piccolo fabbricato di due piani a due 
vani ciascuno, destinati come magazzini ed officina di ripa- 
razioni. 

Per tutti i servizi di sollevamento, di spostamento e di 
trasporto nell'interno della centrale, funziona una sola grue 
della portata di 20 tonnellate, a completo comando meccanico, 
il cui piano è situato all'altezza di m. 15,90 dal piano della 
sala delle macchine. 

Il materiale idraulico consta di tre turbine grandi, ad 
asse orizzontale per alte pressioni (Pelton), per il comando 
degli alternatori, e di due turbine piccole, pure per alte pres- 
sioni (Pelton), per le eccitatrici. 

Ciascuna delle turbine grandi è calcolata per una caduta 
netta di 885 metri, un volume d’acqua di 1050 litri al secondo, 
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ed una forza di 3600 HP, col numero normale di 420 giri al 
minuto. 

Le turbine delle eccitatrici, calcolate per la stessa caduta 
e per una portata di 75 litri al secondo, producono, con 750 
giri al minuto, una forza di 250 HP. 

Tanto le turbine grandi, quanto le piccole, hanno le ruote 
con le pale in getto d'acciaio fissate ad una ad una al disco 
girante; i distributori completi ad ago; i regolatori a pres- 
sione dolio con apparecchio di distribuzione e spostamento 
di velocità, un apparecchio completo di regolazione a mano 
separato. Le turbine grandi sono inoltre provviste di rego- 
latore speciale della pressione per compensare i colpi d'ariete 
nella tubazione di carico. 

Le turbine generatrici sono costruite in modo da poter 
sopportare un sovraccarico massimo del 15 %/,, pur conser- 
vando un effetto utile di 76 °/. La regolazione è garantita 
per modo che a carico e scarico subitaneo del 
50 


25 100 0 


loi 
non vi siano variazioni di giri maggiori del 


2 5 12 9: 

Gli alternatori, in numero di tre, sono a 12 poli e ad ec- 
citazione separata, del tipo ad induttore rotante ed indotto 
fisso, con supporti, con raffreddamento a circolazione d’acqua, 
ed albero flangiato per l’accoppiamento diretta alle turbine. 
Con la velocità di 420 giri, forniscono corrente trifasica a 
7400 V., 42 periodi, per una potenza di 8600 HP circa cia- 
scuno, corrispondenti a 2460 KW. con cos q = 0,8. 

Danno, a pieno carico e con cos ọ = 1, un rendimento 
del 94,5 °/,; e, funzionando contemporaneamente, non pre- 
sentano un aumento di temperatura maggiore di 45° sopra 
quella dell’aria ambiente della centrale. Si possono accoppiare 
facilmente in parallelo, dando luogo ad un funzionamento 
regolare con uniforme distribuzione di carico; però in pra- 
tica non si è creduto opportuno fare il parallelo sugli alter- 
natori, ma solo sul secondario dei trasformatori, per modo 
che non esistono sbarre di collegamento alla tensione di 
140 V. | | 

Le due dinamo a corrente continua per l’eccitazione sono 
anch'esse accoppiate direttamente alle rispettive turbine; e, 
girando alla velocitá di queste, generano, col rendimento 
del 91 °/,, comprese anche le perdite per attrito, corrente a 
150 V. per una potenza di 170 KW., ciascuna, sufficiente per 
eccitare, con una sola di esse, tutti e tre gli alternatori ed 
assicurare i servizi minori della centrale. 

La corrente creata dagli alternatori a 7400 V. viene ele- 
vata a 56.000 V. mediante trasformatori monofasi della po- 
tenza di 1000 KVA. ciascuno, riuniti in tre terne rispettiva- 
mente di 8000 KVA. 

Sono del tipo corazzato a bagno di olio con raffredda- 
mento a circolazione d’acqua ; e sono inseriti a triangolo sulla 
bassa ed a stella sull’alta, col neutro di quest'ultima a terra. 
Hanno un rendimento a pieno carico del 98 %/, e consentono 
un sovraccarico del 25 “Y, per due ore e senza superare la 
temperatura di 55°. 

Lo spazio occupato è di metri 1,20 per m. 1,90 di base e 
metri 3,80 di altezza; ciò che ha permesso la loro favorevole 
installazione in posizione verticale in apposite fosse dei sot- 
terranei della centrale. 

Ogni turbina-alternatore forma gruppo a sé con la cor- 
rispondente terna di trasformatori monofasi, alla quale è con- 
giunta per il più breve cammino, col vantaggio di una no- 
tevole riduzione delle dimensioni complessive della centrale; 
vantaggio al cui conseguimento ha contribuito altresì laver 
disposto nelle stesse fosse degli alternatori, i rispettivi in- 
terruttori ed i riduttori di corrente e di tensione. 

Dal secondario dei trasformatori, attraverso i propri in- 
terruttori, si arriva alle sbarre collettrici, da cui si distac- 
cano le due linee per il trasporto dell’energia, provviste 
anch'esse di interruttori di linee, bobine di selfinduzione, ri- 
duttori di corrente, coltelli separatori, scaricafulmini e col- 
telli di terra. 

Il quadro -- in cemento non armato, in modo da avere 
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l’intera esclusione del ferro — è a sistema cellulare completo 
con divisioni multiple. 

Il palco di manovra, lungo m. 3,40, porta il tavolino di- 
viso in 7 pannelli, di cui 2 per le eccitatrici, 3 per i gruppi 
elettrogeni e 2 per le linee. Sotto il palco. ed in corrispon- 
denza dei singoli pannelli, trovansi i reostati per le eccita- 
trici e per gli alternatori, la cui manovra è fatta meccanica- 
mente a mezzo di dii alberi ed ingranaggi conici. 

Da ciascuna delle eccitatrici partono due sbarre che vanno 
al rispettivo tavolino, d’onde si diramano le prese per l’ec- 
citazione degli alternatori; prese le quali corrono lungo i 
corridoi in modo da non incrociarsi coi fili a 56.000 V. e coi 
cavi a 7400 V. 

La distribuzione e la regolazione della corrente d’eccita- 
zione si fa quindi dal quadro pannello delle eccitatrici, che 
contiene appunto il voltometro d’eccitazione, l’amperometro, 
nonchè gli apparecchi per la manovra di regolazione e di 
apertura e di chiusura dei circuiti. 

Ogni quadro degli alternatori contiene un amperometro 
di carico, un voltometro di tensione, un voltometro di parallelo 
ed un amperometro d’eccitazione, nonchè l’apparecchio per 
la manovra a distanza del rispettivo interruttore, collocato, 
come si e detto, nella fossa relativa: un sistema di accen- 
sione e spegnimento di lampade serve a segnalare le diffe- 
renti manovre di apertura e chiusura di circuiti, ecc. 

Analogamente i pannelli delle linee comprendono ciascuno 
l'’amperometro (installato sul riduttore di corrente) e gli ap- 
parecchi di manovra a distanza dell’interruttore, col relativo 
sistema di segnalazione a lampade. 

Le manovre a distanza di tutti gli interruttori sono fatte 
mediante la corrente continua delle eccitatrici. 

Sullo stesso palco trovasi la cabina telefonica in comu- 
nicazione con la presa ed il bacino di carico per la manovra 
delle paratoie, e con la centrale di Novara e le cabine inter- 
medie di smistamento (Gravellona e Borgomanero) per gli 
ordini di servizio. 

Infine su uno dei lati del palco sono installati i due wat- 
tometri registratori del carico totale della centrale ed il volto- 
metro generale, mentre sull’altro lato si trova il quadretto di 
servizio per l’illuminazione della centrale (sala, sotterronei, 
magazzini), della casa del direttore e di quelle per gli operai. 
L'illuminazione è fatta con lampade a filamento metallico, e 
la corrente è continua derivata dalle eccitatrici. 

A completare i servizi della centrale furono inoltre in- 
stallate due pompe centrifughe a bassa pressione, destinate 
a provvedere alla circolazione dell’acqua per il raffredda- 
mento dei trasformatori e dei cuscinetti degli alternatori. Le 
due pompe colle rispettive saracinesche, cuffie d’aspirazione 
e tubazioni aspiranti, sono calcolate per una portata di circa 
litri 8,5 al secondo e consumano, a 700 giri, circa HP 1,3 di 
forza. Sono comandate direttamente dalle turbine eccitatrici, 
e aspirano l’acqua dal sottostante canale di scarico. 

Case fornitrici del materiale. — La tubazione forzata fu 
fornita dalle Officine metallurgiche Togni di Brescia, mentre 
la tubazione di distribuzione, le turbine e le pompe centri- 
fughe furono acquistate dalla Società Anonima delle Officine 
di costruzione meccaniche Escher Wyss & C. di Zurigo. Gli 
alternatori vennero costruiti dalla ditta Gadda & C. di Mi- 
lano, le dinamo eccitatrici ed i trasformatori della Thomson 
Houston. 

Tutto il materiale dei quadri, progettato e disegnato dal- 
l'Ufficio Tecnico della Società, fu costruito in parte dal La- 
boratorio Elettrotecnico ing. Luigi Magrini di Bergamo (in- 
terruttori, coltelli di sezione, scaricatori, tavolini, ecc.), ed 
in parte dalla ditta C. G. S. già Olivetti & C. di Milano per 
gli apparecchi di misura ed accessori relativi. La grue infine 
fu provvista dalle Officine di Savigliano. 

Inizio e durata dei lavori. — I lavori preliminari, quelli 
degli espropri e della sistemazione dei servizi cominciarono 
al principio del 1907. 

Lo scavo per le fondazioni della centrale venne iniziato 
il 15 marzo 1907; il 24 luglio fu posta la prima pietra ed il 
2 agosto si diede mano alla muratura, che fu compiuta in- 
teramente alla metà del 1908. 

Contemporaneamente ai lavori della centrale fu iniziata 
la perforazione del canale, completamente in galleria, parte 


aria; venne attaccato ai due imbocchi estremi e successiva- 
mente a sei finestre intermedie e ad un pozzo, iniziando i 
lavori peì primi fra la metà di marzo e il principio di otto- 
bre del 1907, e per questi ultimi tra il maggio ed il giugno 1908. 
Un impianto provvisorio di 300 HP per produrre la forza 
motrice necessaria per le lavorazioni, pei trasporti, per l’illu- 
| 


l 
a mano, parte con perforazione meccanica a compressori di | 


minazione, ecc., cominciò a funzionare ai primi di novem- 
bre 1907: ma poscia rimase alternativamente fermo per circa 
due mesi a causa di guasti prodotti dalla neve e dai tempo- 
rali. Per circa altri due mesi i lavori furono sospesi per feste, 
scioperi di operai, guasti al macchinario locale, ecc. 

Inoltre in una delle gallerie il giorno 8 aprile 1908 ir- 
ruppe una bocca d’acqua tanto copiosa che obbligò a sospen- 
dere l’avanzata per circa 8 mesi, tanto che fino all’ottobre 
l'avanzata non progredi che di soli 30 metri. 

Alla diga ed all’edificio di presa gli scavi furono prepa- 
rati nell'inverno 1907-1908, ed i lavori ultimati alla fine del- 
l’aprile 1908. 

Il piano di posa della condotta forzata venne iniziato il 
3 luglio 1907 ed ultimato — comprese le gallerie — il 10 ago- 
sto 1908. Il montaggio del macchinario idraulico ed elettrico, : 
nonché quello dei quadri, fu compiuto per il dicembre 1908, | 
e tutto l'impianto era già in ordine; ma le prove comples- 
sive dovettero essere ritardate per le prove della tubazione, 
che durarono fino a tutto maggio 1909. Il 12 giugno final- 
mente potè essere lanciata la corrente sulla linea, e dalle 
ore 24 del 15 si incominciò ad alimentare regolarmente con 
oltre 1000 KW. parte delle reti di Novara e limitrofi. 

(Continua). 


Organi delle macchine. 


ANALISI E CALCOLO 
DI ALCUNI COLLEGAMENTI ELASTICI ODIERNI. 
(Cont. e fine, v. L'Industria, 1909, pag. 803 e 820). 


Collegamento elastico con molle a spirale. 


16. La costruzione rappresentata dalle fig. 23 e 24 é tolta 
dal testo del Bach e non richiede alcuna spiegazione. 

Vogliamo determinare la freccia elastica di questo col- 
legamento, la intensitá delle azioni in giuoco, la grandezza delle 
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Fig. 23. Fig. 24. 


Fig. 23 e 24. Collegamento elastico con molle a spirale. 


sollecitazioni che vi si inducono. Vedremo che la determina- 
zione dei principali elementi di questo collegamento non fu 
condotta secondo calcoli razionali. 
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I dati della fig. 23 permettono di determinare subito i 
seguenti elementi: 


a) Arco « compreso fra i piani che contengono le basi 
della molla quando il momento torcente trasmesso è nullo : 


ie 2 (30 + 40) 
2 n 370 
b) Sviluppo ¿l dell’arco x R con R = n 


l — x R = 255,6 mm. 
c) Lunghezza L, dell’asse della molla libera 
L, = 350 mm. (per costruzione). 


d) Lunghezza L, dell'asse della molla completamente 
chiusa (asse della molla rettilineo): 


L. = 88 > — 196 mm. 


e) Lunghezza l. della molla arcuata per modo che il 
suo asse appartenga ad una circonferenza di 370 mm. di 
diametro e compressa per modo che le spire tangano inter- 
namente fra di loro (minima lunghezza dell'asse della molla 


arcuata con R = de mm.) 
370 
LEE ——o. = 221 mm 
870 — aS 


Dai dati in b) ed in e) si deduce subito la freccia ela- 
stica estrema f, di questo collegamento: 


_ 255,6 — 221 _ 
== 002915, 


Questa freccia elastica é enorme. Ma per raggiungerla 
si induce nella molla una sollecitazione affatto sconsigliabile. 
Per di più a tal freccia ed a tale sollecitazione ne corrisponde 
un momento torcente sol pari alla metà di quello che può 
comodamente esser trasmesso dalla coppia dentata per la 
quale il collegamento è progettato, come vedremo appresso. 

17. La massima sollecitazione e indotta nella molla, quan- 
d’essa è arcuata e compressa come in e) è manifestamente: 


r (l — L) d'G r (l — L.) dG\® 
2 do n 
o=08 2 4" 4065 Si E E 
T 23 Too 
32 á °° © 82 i 
2 
50 (L. — P)aG 
Ea 1,8 X40 ` árni? 
MX 
Ove: 
r = raggio medio della molla = DIS = 19,5 mm.; 
d — diametro del tondino dal quale si trasse la molla 
46 — 98 _ , 
—g = 6 mm.; 


n = numero di spire della molla = 83; 

G = modulo di elasticità per torsione — 8500 per l'acciaio 
di molle della natura di quella presente. 
Passando ai numeri si arriva a: 


o = 0,85 X 7,45 + 0,65 J/7,45? + 4 (0,9615 X 41,8)? 
a = 2,61 + 52,49 
s — 35,1 kgmm:. 


Per le molle a spirale cilindrica formate di grosse spire 
la letteratura tecnica consiglia di non oltrepassare le solle- 
citazione massima di torsione: 


k, — 25 - 80 kgmm? 
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e la sollecitazione massima di flessione: 
k == 30: 40 kgmm!. 


Per molle di altra sezione e lavoranti in altre condizioni 
(ad es., quelle dei carri) si concedettero giá sollecitazioni 


k = 10 - 80 kgmm?. 


Ma per le molle a spirale cilindrica nessuno consiglia 
valori superiori a quelli sopra riportati ed é molto se per le 
molle delle valvole dei motori a gas (le quali peraltro non 
sono soggette all’azione di urti come quelle di cui trattiamo) 
si siano concesse sollecitazioni pari a 40 - 42 kgmm®. in certi 
casi ne’ quali lo spazio era ristrettissimo. Per le molle delle 
valvole di questi motori, ove nulla l’impedisca, si ritiene ge- 
neralmente 


k, = 20 + 25 kgmm?. 


La sollecitazione da noi riscontrata in questo collega- 
mento deve dunque ritenersi esageratissima, tanto più che 
per l'imbocco dei denti delle ruote cilindriche giranti a grande 
velocità, si inducono sensibili scuotimenti in tutte le parti 
` del collegamento e sopratutto nelle molle che sono chiamate 
ad attutire questi scuotimenti. 

18. Alla freccia elastica estrema f, = 0,02975 ed alla sol- 
lecitazione e = 55, 1 kgmm?. corrisponde il momento torcente 
M, misurato da: 


_ T aè L, — 2? + lo 
870 Ve sa LE 
ove R= y Mm. è k. = 41,8 kgmm*. come già si riscontrò 


durante il calcolo di v. 


m 6° 350 — 511,2 + 221 | 370 
AT 19,5 She h- = 850—221 12 
M, = 18.100 kgmun. 


Questo risultato può essere assai facilmente verificato in 
un modo che mette al tempo stesso in evidenza il modo di 
agire della quattro molle. Infatti, sia: 
P lo sforzo periferico riferito ad una molla e corrispon- 
dente alla trasmissione del momento torcente M,, talchè; 
M, = 2 P de 


kgmm. 

P’ lo sforzo a cui resistono le due molle che si compri- 
mono sempre più all’atto della trasmissione di potenza; 

P” lo sforzo spettante alle due molle che invece si di- 
stendono non appena principia la trasmissione di potenza. 

Si ha: 

P= 1 M, 

2 870 
2 
— «PP 


y (Li — l) d'G 
64 ny? 


T 4 
350 — 255,6) 6* X 8500 _ 133 kg 


= 49,1 kg. 


P' 


P' + P” — 


ppal 


64 X 88 + 19,5 
(P' + P”) + (P — P”) = P + 183 kg. 


Pz staz = 91 kg. 
A cui corrisponde: 
ra 91 X 352518. 41 8 kgmm?. 
Ta n 6 
16 


E quindi resta verificato il valore del momento torcente 


M, = 18.100 kgmm. 


19. I dati della coppia dentata sono: 


Numero Diametro 


| 
di denti Modulo | primitivo Larghezza 
| | 
88 ( 484 ) a 
| | 


E lo sforzo periferico ch'esse trasmettono quando le molle 
sono sollecitate a 55,1 kgmm?. è: 


Orbene, un ingranaggio, sia pur di ghisa, proporzionato 
come quello di cui parliamo può trasmettere, anche quando 
corre a velocità periferiche tanto alte come 6 m. 1” (velocità 
angolare corrispondente per il pignone 1740 giri-minuto) lo 
sforzo: ! 


1 
E V+ 10° 
Il valore di Ņ si ha interpolando per il rapport 
88 SAPERE 
lijg = 1: (,39: 
y—=4 451 + (484,54) 2,2 = 4,71 
SE È 
P_:4,01 X 5,5 X 10 g ET = 119 kg. 
Applicando la solita formola per il calcolo dei denti * 
__ 17 P 
P— Fb 
con 
3 8 
K= „== zZ -ns = 1,65 
V v 1,82 i 
si ha: 
17 P 
Dl EV 
P = 117,5 kg. 


Applicando le norme seguite da uno dei più accreditati 
tagliatori di dentature (F. Stolzenberg e C., Reinickendorf) 
si ha: 


a n La 


P=- xix! 


= 227 kg. 


Per chiarire le divergenze fra queste cifre rimando alla 
mia memoria sulle “ Ruote dentate moderne ,.? Resta in ogni 
caso assodato che la coppia in questione può trasmettere uno 
sforzo assai più grande di quello a cui possono elasticamente 
resistere le molle. Se poi si bada al fatto che il pignone in 
questione è tagliato in acciaio, non si avrà difficoltà ad am- 
mettere, che, non tenendo conto della piccola durata dei pi- 
gnoni ad alta velocità, la dentatura di che trattasi può co- 
modamente trasmettere uno sforzo periferico più che doppio 
di quello sotto il quale le molle sono già esageratamente 
sollecitate. 

Lo stesso dicasi dell’albero di 55 mm. di 
mandato dalla ruota con 88 denti. 

Possiamo quindi concludere che il collegamento può di- 
simpegnare la trasmissione di un momento torcente 


diametro co- 


M,* — 35.000 - 40.000 kgmm. 


e 


1 Ved. pag. 335-339 del volume dello scrivente Trasmissioni moderne, 
pubblicato dalla ditta Luigi Pomini, Castellanza. 

T CoLomno, Manuale per l'Ingegnere, pag. 253. Edizione 1905. 

3 “ Ruote dentate moderne - Note di costruzione - Nuovo modo di 
calcolare i denti ,, 1! Politecnico. Milano, 1906-1907. 
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ma che si comporta elasticamente sol quando trasmette il 


momento : 
M, = 18.100 kgmm. 


Non appena il momento torcente raggiunge questo valore 
le molle si chiudono completamente, le loro spire tangono 
45 + 33 

2 
diametro, ed il giunto si comporta come un rigido giunto a 
denti. 


mm. di 


internamente sulla circonferenza di 370 — 


Conclusioni. 


20. Il collegamento di un importante asse motore con 
l’asse condotto è bene sia fatto mediante un giunto elastico 
sopratutto nei casi in cui la distanza fra i sopporti che so- 
stengono uno dei due assi è breve e quando il consumo dei 
cuscinetti nei sopporti immediatamente a lato del giunto è 
disuguale. 

Il giunto elastico deve soddisfare alle seguenti condi- 
zioni: 

1° Lasciare libertà di appostamento alle teste degli assi 
atfacciate. 

2° Non indurre momenti flettenti, causa di perturbazioni 
e di più serii inconvenienti. 

8 Concedere ampia freccia elastica. 

L’esperienza dimostra che i giunti veramente elastici at- 
tutiscono sensibilmente gli urti provenienti sia dalla parte 
motrice sia dalla condotta e ne consiglia la applicazione nei 
casi di ingranaggi ad alta velocità. 

21. Il giunto deve godere le proprietà elastiche anche a 
pieno carico. La disposizione di denti che scarichino gli or- 
gani elastici entrando in azione quando il momento torcente 
supera un certo valore deve essere scartata, sia perchè dà 
luogo ad urti ogniqualvolta i denti entrano in azione e sia 
perchè impedisce di accertarsi della efticacia di funziona- 
mento del giunto. 

Il calcolo della freccia e della resistenza degli organi 
elastici deve essere condotto razionalmente, prendendo in 
considerazione tutte le azioni che sollecitano il materiale ela- 
stico. Si avrà così la esatta cognizione degli sforzi e delle 
sollecitazioni indotte e si potrà facilmente giudicare il modo 


di comportarsi del giunto. 
Ing. OTTORINO POMINI. 


ANCORA SULLE TENUTE A FORZA CENTRIFUGA. 


Nel penultimo numero del giornale L’/ndustria leggiamo, 
assieme ad una sommaria descrizione delle scatole di tenuta 
delle nostre turbine a vapore, alcune inesattezze che ci preme 
di rettificare, in omaggio alla verità vera, e che dimostrano 
che l'egregio autore dell’articolo non ha probabilmente visto 
il testo esatto dei brevetti che vi si riferiscono. In essi è in- 
fatti detto chiaramente che il fluido inviato alle scatole di 
tenuta è dell’acqua calda ottenuta o dagli scarichi delle tu- 
bazioni di vapore saturo o dal servomotore a vapore o dalla 
turbina stessa. Il funzionamento della scatola di tenuta no- 
stra è quindi molto diverso fisicamente da quello dei tipi 
analoghi descritti nell'articolo del sig. L. Infatti, contraria- 
mente alle sue affermazioni, non entra nella turbina che una 
quantità molto piccola di vapore prodotto dall’acqua stessa 
e la tenuta conica a labirinto ha appunto la mansione di 
trattenere il vapore stesso. 

La pratica ha del resto dimostrato che le tenute con 
acqua fredda non servono al loro scopo, specie per le incro- 
stazioni che vi si formano, anche dopo breve tempo di fun- 
gzionamento. G. e C. 


Caldaie e macchine a vapore. 


SVILUPPO DEI CONDENSATORI A SUPERFICIE 
PER GEORGE A. ORROK. ! 


Negli impianti di bordo il condensatore a superficie di- 
venne una necessità quando verso il 1860 si cominciò ad au- 
mentare la pressione del vapore nelle motrici. 


1 Power, 1909, pag. 759. 


Questo apparecchio forniva la quantità di acqua dolce 
occorrente per le caldaie colla sola necessità di provvedere 
diversamente per quella frazione di acqua che inevitabilmente 
va perduta nel ciclo della sua evaporazione, sviluppo di forza 
motrice e condensazione. La riserva di acqua dolce occor- 
rente per sopperire alle perdite veniva portata a bordo nei 
serbatoi della zavorra; ben presto, però, si cominciarono ad 
installare gli evaporatori, che al giorno d’oggi formano parte 
integrante di qualunque impianto di bordo. 

Negli impianti di terra il bisogno dei condensatori a sa- 
perficie era meno sentito e la loro introduzione fu più lenta. 

I primi condensatori a superficie per impianti fissi fu- 
rono costruiti sul tipo di quelli di bordo. L’involucro era 
in ghisa con sezione circolare o rettangolare e flangiato alle 
due estremità; su queste fiangie erano bullonate le due pia- 
stre tubiere e le dne camere d’acqua. L’acqua di circolazione 
entrava in una camera d’acqua, passava nell’interno ed usciva 
alla camera d’acqua della estremità opposta. Lo scappamento 
entrava nel condensatore in alto, mentre la presa per l’acqua 
di condensa era in basso sul fondo dell’involucro. La pompa 
d’aria era una ordinaria pompa a stautuffo tuffante, oppure 
una pompa a stantuffo orizzontale con valvole a cerniera 
Della pompa d’aria asciutta non si parlava ancora e non se 
ne sentiva il bisogno. In molti casi all'ingresso dello scappa- 


Fig. 1. 


Fig. 2. 
Fig. 1 e 2. Condensatore Wheeler a tubi Field. 


mento nel condensatore vi era un getto di acqua fredda per 


facilitare la condensazione ed avere la necessaria quantitá di 


acqua dolce per la alimentazione. 

Verso il 1870 l’apparecchio aveva già raggiunta una forma 
definitiva e comunemente accettata che si mantenne senza 
modificazioni importanti all’infuori delle due che andiamo ad 
accennare sino all'avvento delle turbine a vapore, dopo il quale 
si fece sentire la necessità di un grado di vuoto più elevato. 

Già fin dal 1850 era stato riconosciuto che la efficacia 
del condensatore dipendeva dalla velocità con cui l’acqua 
traversa i tubi; quanto maggiore è tale velocità, tanto mag- 
giore è l’effetto utile del condensatore e la trasmissione di 
calore dal vapore all'acqua traverso le pareti dei tubi. 
Quindi allo scopo di aumentare la velocità dell’acqua, questa 
fu obbligata a percorrere due o tre volte la lunghezza del 
condensatore, e ciò col dividere per mezzo di diaframmi le 
camere d’acqua in più sezioni poste fra loro in serie. Oltre a 
ciò il miglior rendimento ottenuto coi diaframmi nelle camere 
d’acqua ed il bisogno di dare un supporto ai tubi superiori, 
che si incurvavano sotto l'urto del vapore che essi devono 
sostenere pei primi, suggerirono l’idea di disporre dei de- 
flettori anche nell’interno del condensatore, ottenendosi così 
una migliore distribuzione dello scappamento su tutta la su- 
perficie refrigerante. Nei condensatori di hordo furono fatti 
diversi tentativi nel senso di realizzare una migliore distri- 
buzione del vapore col sopprimere una parte dei tubi, la- 
sciando così allo scappamento passaggi di minor resistenza 
che gli servivano di guida. Sebbene anche questo mezzo desse 
buoni risultati, non incontrò favore presso i costruttori e non 
viene usato che raramente. 

Nel 1883, Wheeler brevettò un condensatore con tubi 
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Field. Le due camere d'acqua erano collocate entrambe alla 
stessa estremità dellapparecchio e separate da una parete 
comune; l’acqua di raffreddamento entrava nel tubo esterno 


Fig. 3 e 4. Condensatore. a superficie montato su pompa combinata d’aria e 


di circolazione. — Fig. 5. Pompa d’aria tipo normale per impianti di bordo. 


= 
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ed usciva per quello interno. 1 risultati non furono troppo 
favorevoli, probabilmente perchè nel suo passaggio pel tubo 
esterno l’acqua veniva riscaldata simultaneamente dal di fuori, 
cioè dal vapore, e dal di dentro, cioè dall’acqua già calda del 
tubo interno. 


are 


POMPE L'ARIA E DI CIRCOLAZIONE. — In generale si ado- 
perano per i condensatori a superficie gli stessi tipi di pompe 
d’aria che per i condensatori a miscela, cioè delle pompe ad 
semplice effetto con tre serie di valvole: di aspirazione, dello 
stantuffo e di mandata. Qualche costruttore sopprimeva le 
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Fig. 7 e 8. 
Pompa d'aria umida Bailey. 
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valvole di mandata, qualche altro quelle di aspirazione; le 
pompe erano sempre verticali e per vuoti di 610-660 mm. 
andavano benissimo, sempreché fossero ben studiate e man- 
tenute in perfetto ordine. Di uso abbastanza esteso fu anche 
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la pompa orizzontale a doppio effetto colle valvole disposte 
su un piano inclinato od anche su un piano orizzontale. 
La pompa di circolazione era generalmente del medesimo 


Fig. 5. 


tipo e negli impianti di bordo era sempre comandata dalla 
testa a croce, del pari che la pompa d'aria, la pompa di ali- 
mentazione e quella di sentina. Anche negli impianti di terra 
qualche volta si faceva azionare la pompa di circolazione dalla 
testa a croce, ma verso il 1870 si generalizzò l’uso di dare alla 
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Pompa d’aria umida Hollis. 


pompa di circolazione ed a quella di alimentazione un co- 
mando separato. 

Già sin dal 1850 era stata inventata dal Bodmer la sua 
pompa d’aria a semplice effetto, senza valvole, ma non si era 
introdotta molto; prima del 1870 aveva già fatto la sua com- 
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parsa in alcuni impianti la pompa d’aria senza valvole, a 
doppio effetto. 

A questo punto si trovavano i condensatori nel 1870 ed 
allo stesso punto, senza cambiamenti sostanziali, si trovavano 


ancora nel 1900. Invece durante il detto intervallo furono 
apportati grandi perfezionamenti alle pompe. Per l’acqua di 
circolazione si introdussero e presero il sopravvento le pompe 
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Tutti i costruttori pertanto hanno cercato di aumentare 
la superficie refrigerante e, non potendo andare con questa 
oltre un certo limite, sono ricorsi alla pompa d’aria asciutta. 
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Fig. 9. Pompa d'aria Mullan senza valvola d'aspir azione. 


centrifughe. Edwards e Brown perfezionarono in Inghilterra 
ed in Germania la pompa d'aria Bodmer, che si introdusse 
anche negli Stati Uniti sotto il nome di pompa Bailey. Si 
erano già sviluppate le pompe a comando diretto Blake, 
Knowles e Warren ed erano già riuscite a far cadere quasi 
completamente in disuso, per ciò che riflette i condensatori 
a superficie, la pompa a stantuffo tutfante a semplice effetto. 


ÅVVENTO DELLA TURBINA A VAPORE. — Col nuovo secolo 
si introdussero le grandi turbine a vapore che rendono ne- 
cessari impianti di condensazione più grandi e vuoti più 
perfetti. Teoricamente, se si migliora il vuoto di 100 mm. 
portandolo da 610 a 710 mm., si dovrebbe avere un miglio- 
ramento di circa il 15%, nel consumo di vapore; questo ab- 
bassamento teorico del consumo in molte turbine é raggiunto 
effettivamente quasi per intero e ció giustifica la grande 
importanza che si dà alla questione del vuoto in questi im- 
pianti. . i 

Se si volesse tentare di raggiungere questa stessa eco- 
nomia nelle motrici a stantuffo, si cadrebbe su dimensioni 


Fig. 10 e 11. Pompa d’aria Edwards. 


assurdamente esagerate per i cilindri, aumentando le perdite 
dovute alle condensazioni iniziali ed all’attrito. Tutti i ten- 
tativi fatti colle motrici a stantuffo per spingere il vuoto al 
di là di 660 mm. non sono riusciti a nessun vantaggio pratico. 


L'aria nel condensatore proviene in parte dall'acqua di ali- 
mentazione, che la contiene in soluzione, ed in parte da di- 
fetti di tenuta, sia dei giunti della tubazione di scappamento, 
sia del condensatore stesso. Essa ha una influenza molto 
nociva sul vuoto ottenibile, tanto che in un condensatore di 
5000 cav. in cui si debba produrre un vuoto di 710 mm., un 
forellino di soli 0,8 mm. nel fasciame porta già un pregiu- 
dizio molto serio. 


SPAZI NOCIVI NELLE POMPE D'ARIA. — Le pompe d'aria 
asciutta usate da principio erano compressori con un rapporto 
di compressione piuttosto elevato che andava sino a 1: 7, ma 
era necessario che gli spazi nocivi fossero assai limitati; 
quando il vuoto deve essere superiore a 660 mm., gli spazi 
nocivi costituiscono una difficoltà. Per combattere il loro ef- 
fetto il Weiss, alla fine di ciascuna corsa dello stantuffo, fa 
comunicare tra loro i due fondi del cilindro nel momento che 
si chiude la valvola. Allora l’aria alla pressione atmosferica, 


Fig. 12. Pompa Allis- 
Chalmer. — Fig. 18. Pom- 
pa d’aria Mullan verti- 
cale. 
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che occupa gli spazi nocivi da una parte dello stantuffo, si 
espande passando sulla faccia opposta dello stantufto, occupa 
il volume di una intera cilindrata ed assume la pressione del 
condensatore, col quale però le è intercettata la comunica- 
zione. In questo modo resta molto attenuato l’effetto degli 
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‘spazi nocivi e, supposto che il cilindro sia ben stagno, si può 
senza difficoltà mantenere il vuoto entro il limite di mm. 0,8 
di colonna di mercurio. 

Un altro mezzo è quello di adottare il sistema compound 
con un rapporto di compressione molto basso per il primo 
cilindro e più forte per il secondo nel quale bisogna arrivare 
alla pressione atmosferica. Questo secondo metodo non è così 
usato come quello del Weiss, ma è egualmente buono, salva 
la complicazione del secondo cilindro col suo premistoppa 
e col suo pericolo di entrate d’aria. 


POMPA D'ARIA UMIDA. — Fra i diversi tipi di pompe che 


| 


estraggono simultaneamente l’aria e l’acqua ha avuto un . 


considerevole successo il tipo Bodmer nelle mani dei deten- 
tori americani dei brevetti Edwards. Un importante perfe- 


Fig. 14. Aumentatore del vuoto Parsons. 


zionamento della pompa Bodmer originale è stata l’aggiunta 
di una serie di valvole che permettono all’aria di entrare 
nel cilindro al disopra dello stantuffo durante la corsa discen- 
dente di questo. Il medesimo perfezionamento è stato appor- 
tato alla pompa Brown dal Josse in Germania; anche il Tosi 
in Italia ha perfezionato la pompa senza valvole. 

Un altro tipo di pompa d’aria per condensatori a super- 
ficie è la pompa Le Blanc. In questa la estrazione dell’aria 
é, come è noto, prodotta da un getto d’acqua in un eiettore 
in modo analogo a quello delllaumentatore del vuoto del 
- Parsons. 

Questo consiste in un eiettore a getto di vapore, il quale 
estrae l’aria dal condensatore principale e la manda in un 
condensatore ausiliare dove il vapore si condensa; il conden- 
satore ausiliare, in cui la pressione é forse doppia o tripla 


Fig. 15. Diga Allen per alzare il livello dell’acqua 
a - di condensazione. © 
della pressione assoluta che regna in quello principale, viene 
poi scaricato da una ordinaria pompa d’aria umida. 

Il vuoto nel condensatore ha delle oscillazioni continue 
in corrispondenza alle corse dello stantuffo della pompa d’aria, 
e ciò si verifica specialmente in quegli apparecchi a contro- 
corrente in cui la temperatura della condensa che si racco- 
glie su fondo si avvicina al punto di ebollizione corrispon- 
dente alla pressione del condensatore. Per rimediarvi alcuni 
costruttori alzano il livello dell’acqua di condensa coll’alzare 
nell'interno del condensatore la presa d’acqua per la pompa. 
Alzato in tal modo il livello, l’acqua di condensa circonda i 
tubi delle file inferiori dai quali sarà raffreddata al disotto 
del suo punto di ebollizione. Si ottiene il medesimo effetto 
se ad una unica pompa d’aria se ne sostituiscono due o tre 
di dimensioni minori, ed anche questo mezzo è stato larga- 


come pompa d’aria umida una pompa centrifuga; queste oc- 
cupano poco posto, costano meno, anche se in bronzo, e quando 
siano ben studiate funzionano regolarmente e con buon ren- 
dimento. Da principio si dava la preferenza alle pompe cen- 
trifughe a due ruote in serie, ma quando si capì la ragione 
del loro buon funzionamento si trovò il mezzo di far funzio- 
nare egualmente bene anche quelle ad una sola ruota. 

Per il buon funzionamento di una pompa d'aria si ri- 
chiede: 1° che la pompa sia collocata in ribasso del fondo 
del condensatore, per modo che l’acqua arrivi alla pompa 
sotto battente; 2° che nella pompa e nel tubo che la collega 
al condensatore non vi siano punti in cui l’acqua, l’aria 
od il vapore possano ristagnare; 8° che la pompa rimanga 
sempre adescata. Con queste precauzioni si potrà mantenere 
l’acqua di condensa ad un livello costante, sempre natural- 
mente nei limiti di portata della pompa. 


PICCOLE TURBINE A VAPORE PEL COMANDO DELLE POMPE. — 
Le pompe dei condensatori a superficie negli impianti di 
turbine sono sempre comandate a parte o da una motrice a 
vapore, o da un motore elettrico, o da una piccola turbina. 
La motrice a vapore, trattandosi in questo caso di velocità 
elevate, ha l’inconveniente di richiedere troppa manutenzione, 
e l’impiego dei motori elettrici per questa applicazione pare 
che si vada restringendo. Invece, tante per l’acqua di circo- 
lazione, quanto per l'estrazione della condensa, prendono piede 
le piccole turbine a vapore combinate con pompe centrifughe, 
le quali ora si costruiscono per velocità adatte all’accoppia- 
mento diretto colle turbine. (Continua). 


3 y 


Aeronautica. 


IL DIRIGIBILE LEONARDO DA VINCI 
DELL’ING. FORLANINI. 


I giornali quotidiani hanno dato notizia della brillante 
corsa su Milano fatta dal dirigibile Leonardo da Vinci il 
15 dicembre ed hanno riferito pure come la vittoria odierna 
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Fig. 1. Il dirigibile Leonardo da Vinci dell'ing. Forlanini. 


del Forlanini sia frutto di tanti anni di studi continui e ge- 
niali. Avremmo voluto dare su queste colonne una descri- 
zione particolareggiata dell’aeronave, ma ragioni di brevetto 
ce lo impediscono per ora. Ci limitiamo quindi a riprodurre 
due fotografie, accennando come le particolarità che distin- 
guono questo dirigibile consistano nel fatto che la navicella, 
allo scopo di sopprimere la resistenza dei cordami alla pro- 
pulsione, è sostenuta direttamente da una trave rigida, senza 
cordami di sorta e che la tasca d’aria di cui è provveduto 
il dirigibile è irrigidita con speciale imbrigliamento. 

Quanto alle dimensioni del pallone, questo ha una lun- 
ghezza di 40 m. ed un diametro massimo di 14 m. e contiene 
un volume d’idrogeno di 2800 m’. 

Nel senso della lunghezza, il pallone è diviso orizzon- 
talmente in due sezioni: la calotta superiore contiene il 


mente usato. Il mezzo migliore però è quello di impiegare | gas; nell’inferiore invece penetra la camera delle manovre, 
i 
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Fig. 2. 
Il dirigibile dell’ing. Forlanini fuori dell' hangar di Crescenzago. 


cioè il motore di 50 cavalli, il motorino sussidiario, le leve 
di comando, ecc. 

Il peso del dirigibile, pronto per la marcia, è di circa 
kg. 3000; la forza effettiva disponibile per le elici è di 80 HP. 
La velocità media raggiunta nel viaggio su Milano fu di 
circa 45 km. all’ora. 


XII Congresso dell'A. E. 1. 


(Brescia, settembre 1909). 


UNA BUSSOLA DI RILEVAMENTO AD ONDE HERZIANE 
(Estratto della comunicazione di A. TOSI). 


Il solo apparato radiotelegrafico che possa impiegarsi in 
navigazione per determinare esattamente in tempo di nebbia 


la posizione d’una stazione radiotelegrafica, è il radiogonio- 
metro di ricezione Bellini-Tosi. 

Il tipo di radiogoniometro che meglio si presta a tale 
impiego è costituito da due bobine perpendicolari l’una al- 
l’altra, avvolte entrambe su un cilindro vuoto nel senso per- 
pendicolare alle sue basi; nell'interno di tale cilindro è 
disposta una terza bobina, avvolta su un secondo cilindro 
come le precedenti, coassiale col primo, e che può rotare 
attorno all'asse comune. Gli estremi della bobina mobile sono 
collegati mediante spazzole al rivelatore d'onde, ricevitore a 
coherer, telefonico, ecc. 

I quattro estremi delle due bobine fisse sono collegati 
ognuno ad un'antenna; si hanno così due coppie di an- 
tenne, A, Az A", AY ed ogni coppia appartenente alla stessa 
bobina é disposta in un piano verticale formante un angolo 
di 45° col piano longitudinale della nave (fig. 1). 

Sul radiogoniometro è disposto un cerchio graduato su 


Fig. 2. 


cui si sposta un ago rigidamente collegato all’asse di rota- 
zione della bobina mobile fissato invariabilmente secondo il 
piano di essa. Lo zero del cerchio graduato è stabilito su 
un piano bisettore dei piani delle due bobine, quello che 
capita fra gli estremi di esse collegati alle antenne A; A’ 
simmetriche rispetto al piano longitudinale della nave. In 
tale maniera, ricordando che le coppie di antenne formano 
ognuna un angolo di 45° col detto piano longitudinale, al- 
lorchè si invieranno segnali da una stazione radiotelegrafica 
situata sulla rotta che percorre la nave, ossia nel piano lon- 
gitudinale di essa, il radiogoniometro accuserà ricezione, o 
ricezione massima, allorchè l’ago sarà sullo zero del cerchio 
graduato. Di conseguenza, la bussola di rilevamento ad onde 
herziane, nel caso generale di una stazione comunque situata, 
darà l’angolo che la sua direzione forma con la rotta e perciò 
l'azimut della stazione. 

Supposto (fig. 2) che con la bussola herziana si siano ri- 
levate due stazioni radiotelegrafiche trasmettenti A e B e che 
gli azimut ottenuti siano di 51° per A e di 109° per B, la 
posizione della nave sarà determinata come segue: 

In un punto qualsiasi p di uno dei meridiani della carta 
si fissa il centro di un rapportatore il cui zero si fa coinci- 
dere col meridiano, quindi si segnano sulla carta i punti a e ò 


tali che siano Npa = 51° e Np = 109”; con una parallela si 
fa scorrere a p parallelamente a se stessa finchè la parallela 
passi pel punto A e si traccia la Ac; analogamente si tras- 
porta la pb parallelamente finchè essa passi per B e si 
traccia la Bd. L'intersezione P delle rette Ac e Bd è il punto 
della nave. 

Se le stazioni radiotelegrafiche in funzione fossero state 
tre o più, il punto P sarebbe stato determinato dalla inter- 
sezione di tre o più visuali. 

Consideriamo il caso generale, quello cioè in cui la nave 
sarà nella zona di una sola stazione radiotelegrafica e che 
debba determinare la sua posizione con l’azimut di tale unico 
punto di riferimento. 

Supponiamo (fig. 8) che la nave sia diretta verso il punto A 
e che la rotta che essa segue per recarvisi formi un angolo 
di 68° col meridiano come lo formano la retta passante per A 
e le altre ad essa parallele. 

Suppongasi che con la bussola di rilevamento herziana 


R 


Fig. 3. 


si sia rilevata la stazione radiotelegratica trasmettente 7’ e 
la sua direzione sia rappresentata dalla retta T R ottenuta 
con la costruzione precedentemente indicata. 

Se la nave percorre effettivamente la retta passante per A 
la sua posizione sarà data dal punto p intersezione della rotta 
col rilevamento; ma siccome per tante cause cbe qui è inu- 
tile citare, la nave, pure seguendo una rotta che fa l’angolo 
di 68° col meridiano, può trovarsi non sulla retta passante 
per A, ma su una qualunque delle parallele ad essa, così in 
generale non si potrà fare affidamento sul punto p. Per ot- 
tenere il punto esatto in tali condizioni si opera come segue: 
L'osservatore ha notato l'istante in cui ha preso il rileva- 
mento T R; conosce la velocità della nave che supponiamo di 
16 miglia all’ora; dopo mezz'ora, cioè dopo che la nave ha 
percorso 8 miglia, prende un secondo rilevamento della sta- 
zione trasmettente che supponiamo risulti T R’. Supponiamo 
che sulla carta 8 miglia siano rappresentate dalla 2 y, il seg- 
mento di rotta compreso fra i due rilevamenti TR e T R’ deve 
essere di tale lunghezza. L'osservatore con una semplice co- 
struzione geometrica traccierá parallelamente alla retta che 
passa per A una retta D E, il cui segmento p P, compreso fra 
i due rilevamenti TR e TR', sia eguale a xy. 

P sarà la posizione della nave all’istante della seconda 
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osservazione, quando cioè è stato determinato il rileva- 
mento T R. L'osservatore constaterá allora che per giun- 
gere al punto A non dovrà più seguire la rotta che forma 
un angolo di 68° col meridiano, ma dovrà percorrere la P A 
ad 88° dal meridiano, che gli permetterà di giungere sicura- 
mente al punto A anche in caso di folta nebbia. 


Prodotti chimici 
ed apparecchi relativi. 


SULLE APPLICAZIONI DELL'OSSIGENO LIQUIDO. 


11 prof. H. Erdmann ha riassunto innanzi alla Società 
Politecnica berlinese t le proprietà dell'ossigeno liquido ed 
ha ricordato specialmente le sue qualità magnetiche e la pos- 
sibilità di impiegare l’areometro per accertare la sua purezza. 
Prendendo a considerare la energia che racchiude, disse che 
si doveva considerare sotto tre riguardi: 1° per la refrige- 
razione, dovuta al calore latente di volatilizzazione, che è di 
60 calorie; 2° per la pressione che può sviluppare espandendosi 
in un cilindro e cioè pel fatto che un litro di ossigeno li- 
quido ne fornisce 800 di gas; 3” per la energia chimica che 
può sviluppare e che si misura dal calore che può sprigionare 
nelle combustioni. 

I primi tentativi di applicazione dell’ossigeno liquido 
furono per scopi minerari come materia esplosiva, ma, analo- 
gamente a quanto accadde per l’aria liquida, si dovette tosto 
riconoscere che i risultati non corrispondevano alle speranze 
concepite. 

Discorrendo dei metodi industriali di preparazione del- 
l’ossigeno disse che si limitavano a tre, e precisamente a quello 
ideato da Brin e fondato sulla formazione e scomposizione 
del biossido di bario; alla distillazione frazionata dell’aria li- 
quida ed alla scomposizione elettrolitica dell’acqua. Quest'ul- 
timo processo, che è stato particolarmente studiato da Schu- 
ckert, Garuti e Schmidt, non interessa i pratici se non nel 
caso in cui l’idrogeno possa essere utilizzato vantaggiosamente. 
Degli apparecchi ideati per separare l’ossigeno dall’aria li- 
quida, quello a cascata di Pictet sembra che fornisca i mi- 
gliori risultati, rispetto alle disposizioni adottate da Claude, 
Hecker, Haldebrandt e Linde. 

Secondo le notizie raccolte dall'autore, in Germania si 
preparano annualmente 8000 mc. di ossigeno col metodo Brin, 
342.000 mc. col sistema elettrolitico e 2.200.000 mc. mediante 
la distillazione frazionata. 

Il dott. Erdmann ha riferito, infine, che il costò dell’ossi- 
geno liquido si ragguaglia intorno a centesimi 12,5 per ogni kg, 
e che l’applicazione più importante che ha trovato rimane 
quella per produrre alte temperature, non solo per la lavo- 
razione dei metalli, ma anche per quella del quarzo. 

Sullo stesso soggetto ha intrattenuto la Società degli in- 
gegneri civili di Francia il signor G. Claude, ? il quale ha 
ricordato che gli apparecchi da lui ideati funzionano a Pa- 
rigi, Lione, Lilla, Marsiglia, Liegi, Francoforte e Genova e 
che prossimamente ne saranno attivati altri a Nantes, Bilbau, 
Glasgow, Varsavia, Gleiwtz, Atene e a Hanoi. Disse che dopo 
l'accordo intervenuto col prof. Linde, notevoli perfezionamenti 
sono stati introdotti nelle disposizioni adottate, che hanno 
permesso di rendere meno costosa la essiccazione dell’aria e 
di abbassare notevolmente la pressione negli apparecchi, tanto 
che attualmente, per una produzione di 100 mc. di ossigeno 
ogni ora, l’aria non deve essere compressa che a 18 atmosfere 
e che tale pressione potrà scendere a 10 atmosfere per la pro- 
duzione di 1000 mc. Affermò che la energia meccanica richiesta 
per ogni me. di ossigeno si limitava ad un HP-ora, cogli appa- 
recchi da 50 mc. e che la Società per l’aria liquida aveva 
garantito mc. 1,25 per HP-ora per quelli da 200 mc. e mc. 1,75 
per HP per 1000 mc. 

Le applicazioni che, secondo Claude, l’ossigeno liquido 
ha trovate fino ad ora, si limitano alla saldatura autogena, 
alla preparazione delle pietre preziose artificiali ed al taglio 
dei metalli. Recentemente, però, la Società metallurgica belga 


1 Zeitschrift fuer anger. Chemie, 1909, pag. 2461. 
2 Proces-Verbal de la Séance du 19 nov. 1909, pag. 3. 
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Vugrée-Marihayc si è proposta di applicare l'ossigeno per 
arricchire l’aria di alimentazione degli alti forni e dei con- 
vertitori ed ha ordinato tre apparecchi suscettibili di pro- 
durre ciascuno 200 mc. ogni ora. Utilizzando il gas degli alti 
forni per la produzione della forza motrice il costo del ca- 
vallo-ora si calcola a centesimi 2 e perciò la spesa per ogni 
metro cubo di ossigeno si ritiene possa limitarsi a centesimi 3. ! 


g. 


Materie grasse e saponi. 


ANCORA SULLA SAPONIFICAZIONE 
CON AMMONIACA. 


DEI GRASSI 


Nel N. 52 dell’ Industria gli egregi: professore Garelli 
e dottor De Paoli, fanno seguire ad un loro articolo Sulla 
saponi ficazione dei grassi con ammoniaca una nota, nella 
quale si rammaricano ch'io abbia citato, nel trattato di Chi- 
mica organica, il loro processo, ancora in via di esperimento, 
e solo per darne recisamente un giudizio sfavorevole, mentre 
il Lewkowitsch ha citato ripetutamente e imparzialmente i 
brevetti Garelli-De Paoli. 

Sono spiacente del disappunto e però non mi era possi- 
bile citare ripetutamente i brevetti (+arelli-De Paoli in un 
libro d'indole generale. Io non potevo altro che accennare 
all'esistenza di quel processo e avevo però anche l'obbligo 
morale di accennare all'insuccesso che ebbe nel primo ten- 
tativo industriale, 

Dall'articolo del prof. Garelli e da quarto espose egli 
stesso nello scorso luglio alla Società Chimica di Milano, po- 
trebbe sembrare che sino ad ora si sia ancora alle prime 
prove di laboratorio, mentre in realtà il processo fu provato 
sin dal 1907-908 in un grande stabilimento vicino a Milano, 
sotto la diretta sorveglianza del prof. Garelli e del dott. De 
Paoli; ma i risultati pratici non furono tali da indurre quella 
fabbrica ad applicare il nuovo processo, la cui prova aveva 
pur costato più di 10.000 lire. 

Queste cose io le dissi pubblicamente anche allo stesso 
prof. Garelli nella suddetta riunione della Società Chimica 
di Milano e non vedo per quale ragione non avrei dovuto 
dire nel mio libro che que! processo non ha avuto successo 
pratico. Se il Lewkowitsch fosse stato informato della cosa 
ne avrebbe certo parlato estesamente nella sua opera spe- 
ciale sui grassi. 

Nessuno più di me sarà soddisfatto se ora, o in un pros- 
simo avvenire, il prof. Garelli saprà dimostrare il successo 
pratico del suo processo, e per quanto la sua ultima esposi- 
zione nell'industria non sia ancora molto convincente ed 
esauriente, tuttavia mi auguro che una più pratica e più ri- 
gorosa revisione di certi dati, gli procuri il meritato com- 
penso morale e materiale dell’opera sna indefessa di studioso. 
Allora, sarà mia premura di registrare, nel trattato di chi- 
mica organica (per quanto sia d’indole generale !) la vittoria 
dei due distinti chimici... italiani. ETTORE MOLINARI. 


Oli minerali e bitumi. 
BITUMI, PETROLIO E SCHISTI BITUMINOSI IN SICILIA. 


Nel territorio di Nicosia (Provincia di Catania) si trovano 
certamente importanti bacini di petrolio o nafta, bitume vi- 
schioso, nonché vasti giacimenti di bitume solido e schisti bitu- 
minosi, i quali non sono stati finora industrialmente sfruttati. 

PETROLIO. — Dalla monografia pubblicata a cura del Mi- 
nistero di agricoltura: “ L'Industrie des hydrocarbures en 
Italie, communication presentée au III Congrés Internationale 
du petrole á Bukarest par E. Camerana, ingénieur des mines 
(Bertero, Roma, 1907), riportiamo la seguente notizia: 

“ Les seuls travaux de recherche entrepris jusqu'ici eurent 
“ pour but les terrains pétroliféres de la vallée du Salse pres 
“de Nicosia: les indices y sont fournis par des sources d’eau 
“ pétrolifėre qui suinte au contact de la formation arenacée, 


1 Ove la torza motrice non si abbia gratis, il costo dell'ossigeno è ben 
lontano dalle promesse di Pictet e così si può dire delle spottacolose ap- 
plicazioni che egli aveva preconizzate in occasione dell'Esposizione in- 
ternazionale del 1906. 
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“ dans laquelle sont découpées les falaises de Nicosia et de 
“ Sperlinga avec les argiles écailleuses de l'éocéne. 

“ L'importance de ces manifestations dépend, plus que 
“du débit des sources, de la circostance que les suintements 
“ appartiennent à un horizon géologique déterminé, auquel 
“on ramène les indices analogues que l'on retrouve à la Fon- 
“ tana dell'olio au sud de Petralia, presque à 25 kilométres 
“ de Nicosie. Après l'essai infructueux d'une galerie filtrante, 
“ des explorations furent initiées en 1900 moyennant trois 
“ sondages poussés á la profondeur de 148, 433 et 76 métres. 
“ On constata des nombreux dégagements de gaz et on re- 
“ cueillit même quelques centaines de litres d'huile, mais à la 
“ suite de considerations purement administratives, les tra- 
“ vaux furent abbandonnés en 1903. Les terrains traversés 
“ par le sondage de 433 métres ont présenté jusqu'á 134 métres 
“une suite d'argiles et de marnes et depuis une alternance 
“ de grés, d’argile et de schistes argileux. Nous noterons en 
“ passant que l'insuccés des sondage de Nicosia est loin d’avoir 
“ resolu la question, car la nature géologique des terrains, 
“tout à fait analogue à celle des localités pétroliféres de la 
“ region Emilienne, mérite sans doute des explorations plus 
“ développées. ,, 

Aggiungiamo per completare la notizia che tali saggi fu- 
rono fatti dalla Société francaise des petroles et des perfo- 
rations artesiennes, che ora è fusa nella Società Petroli d’ Italia. 

I saggi furono abbandonati perchè la Società fu indotta 
a riunire tutti i suoi capitali nell’esercizio dei pozzi della re- 
gione Emiliana (centro Velleja), le quali in quello stesso tempo 
in cui si facevano le trivellazioni a Nicosia diedero in tre 
giorni oltre 100.000 litri di petrolio. Questi bei risultati in- 
dussero la Società a concentrare tutti gli sforzi in quella re- 
gione abbandonando le ricerche in Sicilia dove altre sorgive 
petrolifere si notano anche a Petralia, Palagonia, Cianciana 
e Cattolica Eraclea, per dire solo delle principali. 

Aggiungiamo, inoltre, che il petrolio ricavato in Nicosia 
non fu di parecchie centinaia, ma di molte migliaia di litri. 

Il petrolio è di ottima qualità come ne fanno fede gli 
esperimenti e le analisi. Le località dove scaturisce sono de- 
nominate Banda e Sant'Agrippina. 

BITUME VISCHIOSO 0 MOLLE. — È di color cioccolata-scuro 
e da secoli viene tratto da una sorgiva di acqua solfurea che 
alimenta una pubblica fonte. Questo bitume molle si raduna 
sul fondo di detta fonte e veniva raccolto per usi locali di 
agricoltura e precisamente per coprire con esso il taglio delle 
piante innestate. Di recente si sono eseguiti dei saggi e sca- 
vando una galleria di 4 o 5 metri si è potuto subito rintrac- 
ciare numerose vene di bitume molle o vischioso e di quando 
in quando qualche borsa di maggiore importanza. Da una di 
queste è venuto fuori del bitume purissimo per circa 1000 kg. 

Ora se a 4 o 5 metri si sono avuti questi risultati, è in- 
dubitabile che proseguendo lo scavo si rintraccierà il vero 
e proprio bacino cui mettono a capo le vene e le borse che 
si sono incontrate negli scavi superficiali. 

Gli scavi, tanto promettenti, non sono stati continuati 
perchè mancano sul luogo persone tecniche che possano dare 
gli opportuni consigli sul moda di condurre i lavori. 

L'Utficio Minerario di Caltanissetta ha fatto ispezionare 
la località ed ha formulato i migliori auspici per l’avvenire 
dell'impresa. 

Si noti che la località di cui si tratta non fu conosciuta 
dalla Società francese dei petroli, la quale non vi fece alcun 
saggio. I terreni nei quali furono fatte le trivellazioni dalla 
Società francese sono in tutt'altra contrada, distante da questa 
oltre 10 chilometri. 

La contrada ove scaturisce il bitume molle o vischioso 
è perciò vergine di precedenti esplorazioni e quella testé 
fatta (pochi mesi or sono) ha dato ottimi risultati, giacchè le 
vene di bitume si sono incominciate a trovare alla superficie 
stessa del terreno e sono andate aumentando di importanza 
con l’approfondirsi degli scavi in galleria. Gli scavi si sono 
sospesi nei primi giorni del marzo 1909 per esigenze tecniche 
di cui sopra si è detto. E un buon bitume che all’analisi ha 
dato i risultati seguenti: 


Bitume solubile nel solfuro di carbonio . 90,60 °/, 
ACQU&:s. is o db. e sl e Re aa 1,92 
Residuo insolubile nel solfuro . . . . . 7,48 


Il solfo totale determinato sul minerale è di 5,53 %, (me- 
todo di Carius). 

La contrada in cui si trovano le vene di bitume molle | 
chiamasi Pece e Canalotto. Questo bitume non è da confon- 
dersi con gli asfalti di Ragusa, ! dove trovasi solamente della 
pietra calcarea imbevuta più o meno di bitume. Della detta 
pietra, quella meno imbevuta, macinata e ridotta in pol- 
vere, si mette in commercio per la fabbricazione dei pani 
di asfalto; quella più grassa viene utilizzata per l’estrazione 
del bitume da mescolarsi alla farina di asfalto. 

Il bitume del quale ci occupiamo sgorga invece puro ed 
è soltanto paragonabile a quello di Giudea o a quello del 
lago di pece alle Antille, isola Trinita e dovrebbe essere uti- 
lizzato non tanto per la preparazione dell’asfalto quanto per 
la fabbricazione di vernici, e probabilmente anche per la pro- 
duzione delVittiolo. 

BITUME SOLIDO. — In altra contrada di Nicosia, detta Be- 
nefizio o Valdinova, esiste un giacimento di bitume solido, 
color nero lucido come il carbon fossile. È diverso fonda- 
mentalmente dal precedente, perchè è quasi insolubile nel 
solfuro di carbonio, nella benzina, etere di petrolio e cloro- 
formio. Sottoposto alla distillazione secca dà i seguenti risultati: 


Acqua e Le ala Lele E e 4 Lo 
Petrolio greggio ; ca ag 46 
Prodotti di decomposizione Sh Ia 


Residuo e sostanze distillanti sopra 300°. 87 i 


Il solfo totale determinato sul minerale è 4,90 °, (me- 
todo Carius, ossidando, cioè, con acido nitrico). 

SCHISTI BITUMINOSI. — Sono a fior di terra in vasti giaci- 
menti disseminati in quasi tutte le contrade nei dintorni di 
Nicosia. Potrebbero servire per produzione di gas illuminante, 
come anche per rinforzare il potere fotometrico del gas luce 
prodotto coi litantraci da gas, in luogo cioè del Cannel e del 
Boghead. I residui potrebbero trasformarsi in calce idraulica 
o in cemento. 

FONTANE ARDENTI. — Per ragioni di analogia coll’argo- 
mento esposto è bene far conoscere che nel monte Sambu- 
ghetti presso Nicosia esiste un crepaccio naturale dal quale 
vien fuori gas accensibile. Il monte Sambughetti è nelle vi- 
cinanze dei terreni dove sono le sorgive petrolifere. 

Tutto ciò che abbiamo sommariamente esposto dinota 
che Nicosia è il centro di un bacino importante di idrocar- 
buri,i quali si manifestano in tutti gli stati: solido, vischioso, 
liquido e gasoso, si presentano cioè come bitume solido, come 
asfalto, pece molle, petrolio, schisti bituminosi, gas combu- 
stibile. Ai fini di un'esplorazione industriale dovrebbe, a prefe- 
renza di ogni altro, richiamare l’attenzione il bacino dei bi- 
tume vischioso, perchè la sua esplorazione sarebbe facilissima 
e di minimo costo, tenuto conto della sua vicinanza all’abi- 
tato di Nicosia; tre chilometri di strada mulattiera che può 
facilmente diventare carrozzabile. Il porto di mare più vicino 
è Catania. Dall’abitato di Nicosia alla ferrovia di Leonforte, 
per andare a Catania sono 34 chilometri; dalla stazione fer- 
roviaria di Leonforte a quella di Catania chilometri 79. Sono 
però in corso le trattative per la costruzione di una ferrovia che 
allacci Nicosia a Catania per mezzo della Circumetnea, con la 
diramazione Paternò-Nicosia. E. A. ROMEGIALLI. 


Notizie. 
SOCIETÀ CHIMICA ITALIANA (SEZIONE DI MILANO). 


Nella seduta del 18 dicembre il prof. Massimo Tortelli 
tenne l’annunziata conferenza sul “ Concetto odierno e sulla 
organizzazione della repressione delle frodi nelle sostanze ali- 
mentari e dei prodotti agricoli ,. Ha fatto rilevare come al 
principio del secolo XX sia sorta una vivace, generale ri- 
volta della cuscienza pubblica contro le frodi delle sostanze 
alimentari e dei prodotti agricoli. 

Tali frodi non erano una novità, ma erano sempre più 
numerose, dilagavano dovunque, non risparmiando nessuno 
dei nostri alimenti, delle nostre derrate e si erano fatte al- 
tresì più abili, più ingegnose, più dotte. Onde il bisogno, il 
dovere di intervenire dello Stato per reprimerle. Secondo 
l'avviso del conferenziere, il diritto d’intervento, che è stato 


1 Ben noti e di cui parla una memoria dell'ing. E. Manzella (Palermo, 
Stabilimento Virzì, 1907). 
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negato in ragione del principio del lascia fare e lasciar pas: --. 
sare, è invece legittimo e conforme, integrativo anzi del prin- 


cipio della libertà del commercio e del lavoro. 


In appresso ha esposto come tale intervento dei Poteri“ 
pubblici nella repressione delle frodi alimentari ed agricdle . 


sia reclamato urgentemente da interessi molteplici e capitali, 
e come particolarmente lo esigono la tutela della pubblica 
salute, la protezione degli interessi economici, così del con- 
sumatore come del produttore e del commerciante, e quelli 
regionali e tiscali o dello Stato, e lo esige la difesa della 
moralità commerciale. Da ciò ha precisato il concetto odierno 
della repressione delle frodi, che sarebbe appunto la difesa 
di tutti cotesti varî e molteplici interessi; concetto innovato, 
comprensivo, altissimo che si può riassumere nella felice 
espressione che fu creata al Congresso di Ginevra: “ assi- 
curare a tutti l’alimento leale ,,. 

Dimostrata la ragione ed urgenza per lo Stato di intra- 
prendere efficacemente la repressione delle frodi alimentari 
ed agricole, passò in rivista la legislazione comparata dei 
principali Stati in materia, e dimostrò come in essi oggi 
prevalga il concetto di un organamento stabile. Prese poi ad 


i esaminare particolarmente quello vigente, e tutto recente, 


della Francia. A proposito del quale fece rilevare la grande 
e importantissima novità che consiste nell’intervento offerto, 
e accettato dal Governo, dei Sindacati professionali nella orga- 
nizzazione della repressione della frode, con che essi effettuano 
una missione disciplinare che deve rientrare nelle normali 
loro attribuzioni e rendono di gran lunga più agevole e frut- 
tuosa l’opera delicata dello Stato nella repressione delle frodi. 

Si è occupato quindi della parte notevole che ha assunto 
la Società della Croce Bianca nell'opera di repressione delle 
frodi alimentari ed agricole e dei risultati dei due Congressi 
internazionali, tenuti sotto gli auspicî di questa, a Ginevra (1908) 
ed a Parigi (1909) ed ha conchiuso che il risultato notevolissimo 
di tali Congressi è stata la persuasione piena e generale che 
la lodevole impresa della Croce Bianca di arrivare alla uni- 
ficazione delle legislazioni sulla repressione della frode e quindi 
ad un codice alimentare, che sarà ad un tempo medesimo il 
codice dell'igiene sociale e quello degli usi leali del commercio 
e della produzione universale, non è un’utopia, ma un’altissima 
opera di previdenza sociale, che si avvia sicuramente alla 
conquista del successo completo fra tutti i popoli civili. 

Chiuse la interessante sua conferenza esponendo quale è 
la legislazione del nostro Paese sulla materia di repressione 
delle frodi alimentari e agricole, e quale ritiene dovrebbe 
essere, per rispondere al concetto odierno della repressione, 
di salvaguardare efficacemente, cioé, gli interessi dell’igiene, 
dell'economia privata e pubblica e della moralità del com- 
mercio. 

La conferenza fu vivamente applaudita dai soci interve- 
nuti per la speciale competenza che tutti riconoscono nel 
prof. Tortelli e perchè il problema fu sviscerato sotto tutti 
gli aspetti. L’interesse destato ha invogliata la presidenza 
della Società Chimica a farne oggetto di una speciale pub- 
blicazione. 


Per il valico del Greina. — La Commissione ferroviaria 
della “ Pro Torino ,,, radunatasi per discutere il problema 
dei valichi alpini orientali, ha approvato all'unanimità il se- 
guente ordine del giorno: 

“ Considerato che fra i due valichi proposti del Greina e 
dello Spluga il primo si presenta in migliori condizioni tecniche 
per le pendenze, per le quote altimetriche degli imbocchi della 
galleria di culmine, come pure per i raggi, rettifili e curve; 
che se la lunghezza totale di questa linea è di circa 7 km. 
superiore a quella dello Spluga si ha per contro un compenso 
di maggiore velocità di treni; che riguardo alla spesa di co- 
struzione l’importo chilometrico è per il Greina sensibilmente 
minore che per lo Spluga, sia che non si tenga conto degli 
interessi dei capitali da esporsi durante la costruzione, sia 
invece che si voglia tener conto di questi interessi; che la 
linea italiana di accesso allo Spluga, cioè la Chiavenna- Lecco, 
non è attualmente in condizioni tecniche tali da poter ser- 
vire come linea internazionale di grande traffico e quindi 
occorrerebbe rifare per intero tale linea, mentre la linea di 
accesso allo sbocco sud del Greina, cioè la Bellinzona-Sesto 
Calende si trova in ottime condizioni e che anche la Bellin- 
zona-Milano può essere opportunamente migliorata quaudo 
si proceda alla possibile sistemazione del Monte Ceneri; con- 
siderato che è possibile dare un altro sbocco al Greina pro- 
lungando l’attuale linea Bellinzona-Locarno a Fondo Toce 
per cui questa linea verrebbe anche collegata a quella del 
Sempione; che il tracciato del Greina quando sia aperto il 
Toedi (di cui pure si studia il traforo) costituirebbe una grande 
arteria di comunicazione col centro della Svizzera e della 
Germania; per tutti questi motivi la Commissione ferroviaria, 
nell’interesse di Torino e del Piemonte, fa vivissimi voti e 
dà tutto il suo appoggio per la esecuzione del tracciato del 
Greina, che indubbiamente sotto ogni rapporto può arrecare 
alla Lombardia, al Piemonte e alla Liguria maggiori vantaggi 
economici e commerciali che non lo Spluga, convinta che in 
questa sua decisione ha consenziente pure la maggior parte 
dei Cantoni svizzeri interessati. ,, 


Privative Industriali 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella seconda quindicina di dicembre 1907. 


(IL primo numero indica il giorno del rilascio dell'attestato ; il secondo, fraziu- 
nario, il numero del Registro attestati (volume e foglio); il terzo il numero 
del Registro Generale. Il gruppo dei tre numeri, dopo il titolo dell'inven- 
zione o scoperta, la data del deposito della domanda; l'ultimo numero la 
durata in anni della privativa). 


Industrie chimiche diverse. 

24, 260 09, 40977. Ceipek Norbert, a Vienna “ Explosit de grande sécu- 
ritė et stabilité et procédé de sa fabrication , 2-9-1907, 6. 

18, 259/111, 86312, Chemische Werke Fritz Friedlnender G. m. b. H., a 
Berlino “ Processo per la produzione di acetato d'alluminio insolubile ,. 
(Rivendicazione di priorità dal 17 aprile 1906). 22-12-1906. 1. 

23, 2560.36, 91283. Ciapetti Gino. a Castel S. Nicolò (Arezzo) € Appa- 
recchio e processo per la produzione dell'alcool industriale e raffinnto 
dalle vinacce del vino o prodotti fermentati ,. (Prolungamento della pri- 
vativa 72854). 25-9-1997. 6. 

18, 259/145, 90517. Cioci Alfredo fu Federico, a Genova “ Anticorrosivo 
per caldaie a vapore, evaporatori, distillatori, ece. „ 2-8-1907, 1. 

26, 260/104, 9134}, Cirone Raffaele fu Fedele, a Roma * Nuova polvere 
nera per mius e per caccia ,. (Prolungamento della privativa 83775). 23-9- 
1907, 1. 

21. 2505, 10630, Ekström Gösta, a Limbamm Svezia. “ Procédó pour 
la fabrication du sucre de raisin ou éventucllement de l'alcohol éthyle- 
uique au moyen de matiéres contenant de la cellulose , 6-8-1907, 6. 

27, 260.147, 91462. Giorgis Giovanni, Gallo Gino e Piva Arnoldo, a Roma 
“ Trattamento industriale della leucite e materiali leucitiferi e allumini- 
teri, con o senza potassa, in forno elettrico, per ottenere direttamente 
eloruro di potassio e cloruro d'alluminio o l'uno o l’altro di detti cloruri ,. 
(Prolungamento della privativa 83973). 30-9-1907, 1. 

28, 250/199, 91533, Gronnu Friedrich, a Lipsia (Germania) * Istrumento 
musicale meccanico p. (Prolungamento della privativa 45258). 26-09-1907, 5. 

19, 259.155, 90874, Minimax Consolidated Limited, a Londra * Procédé 
et dispositif pour ngiter ou mélanger des matiéres colorantes „ 26-8-10U7. ti. 

23, 260/175, 9104). Monti Eudo, a Torino “ Procédé de preparation de 
filtrés concentrés tres colores et d'oenocvanine concentrée par congélation, 
et leur applicatiou à l'amélioration des moúts et des vins , 27-8-1907, 15. 

17, 259 91, 90955. Ostrejko Raphael, a Satkuny Janowo, Kowno (Russia) 
“ Nouveau procéde pour la fabrication de charbon de grand pouvoir dé- 
colorant ,. (Prolungamento della privativa 60645). 303-1907, 1, 

30, 280 210, 91451, Parrozzani Giovanni tu Ratfaele, ad Aquila * Polvere 
senza fumo a base di fulmicotone senza nitroglicerina , 27-9-1907, 8. 

23, 260/185, 91508. Rambaldini Giovanni, a Castello sopra Lecco (Como) 
“ Processo ed apparecchio per elettrolisi a tre liquidi ,. (Prolungamento 
della privativa 60485). 23-9-1907, 3, 

36, 260/109, 91406. Rinman Erik Ludwig, a Upsalà (Svezia) * Procedé 
pour la fabrication de combinaisons d'alumine ,. (Prolungamento della 
privativa 83614), 23-9-1907. 1. 

27. 260/154, 91477. Rivière Louis, a Parigi “ Traitement des liquides 
glycérineux de toute provenance et à toute degré de concentration ,. 
(Prolungamento della privativa 03181). 30-9-1907. 33, 

27. 260/157, 91451. Rouxeville Emile Auguste Leopold. a Parigi “ Pro- 
códé de transformation de certrnins carbures d'hydrogène ,. (Proluvga- 
mento della privativa N3983). 30-9-1907. 1. 

28, 260/112, 91437. Salpetersiure-Industrie Gesellschaft G. m. b. H. (So- 
cietà:. a Gelsenkirchen (Germania) * Procédé électrolityque pour la con- 
centration de lVncide azotique ,. (Prolungamento della privativa 84255). 
30-9-1907, 1. 

28. 260 113. 91439, La stessa “ Mode d'obtention de reactions gazeuses 
ondothermiques å l'aide d'ares voltaiques jallissant en milieu oxygéué 
entre des oxydes nictalliques en fusion ,. ‘Prolungamento della priva- 
tiva 84250), 30-90-1907, 1. . i 

25, 250 114, 91440. La stessa * Procédé pour le traitement des gaz par 
larc voltaique par passage de corps conducteurs solides entre dos élec- 
trodes immobiles .. (Prolungamento della privativa $4256). 30-9-1907. 1. 

28, 260.115, 01441. La stessa “ Procédé pour produire des arcs électriques 
destinés au traitement de l'air ou des gaz ,. (Prolungamento della priva- 
tiva 54259). 80 9-1997, 1. 

26. 250/120, 91416. La stessa - Procédé pour fabriquer l'acide azotique 
pur è l'état concentré du commerce .. (Prolungameuto della privat. 841257.. 
30-9-1907. 1. 

27, 260/132, 51123. Società anonima Miniere e tonderie d'antimonio. a 
Genova * Méthode et appareil pour la condensation des oxydes d'anti- 
moine , 2-9-1907. 15. 

27, 240 148, 91467. Société do la Poudre Peigne et des brevets Jacques 
Luciani. a Parigi * Nouvelle poudre progressive ,. (Prolungamento della 
privativa 74062). 30-0-10,7, 6. 

21, 250,231. 1552). Stephan Alfred. a Berlino + Processo di preparazione 
di un prodotto di condensazione del fenolo e dell'aldeide formica .. (Ri- 
vendicazione di priorità dal 21 febbraio 190:3). 14-2-1907, 1. 

31, 260 241, 81495. Lo stesso “ Processo di preparazione di un prodotto 
di condensazione dal fenolo e dall'aldeide formica .. (Prolungamento della 
privativa 75520), 20-1190%, 1. 

31, 260 243, 31184. Lo stesso * Processo di preparazione di un prodotto 
di condensazione dal fenolo e Aall'aldeide formica ,. (Prolungamento della 
privativa 75520.. 19-2-1907. 1. 

31, 260247, 916%), Tiberto Luigi. a Firenze * Nuovo lubrificante per 
locomotive, veicoli ferroviari. macchine marine, meccanismi a grande 
velocità in genere ,. Prolungamento della privativa 30398). 27-9-1907, 2. 


18, 259 87, 90847. Tiller Friedrich Richard, Benzinger Otto L. e Meyer 


Richard Ad., a Wiesbaden (Germania) “ Peinture et son procédé de fa- 


brication , 18-8-1907. 6. 

23, 260 24, 90697. Westinghouse Metal Filament Lump Company Li- 
mited, a Londra . Processo per la produzione del biossido di tungsteno , 
20-4-1907, 15. ` 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella seconda quindicina di dicembre 1908. 


Industrie ed arti grafiche. 
22, 275. 176, 956415. Osborn Henry Chisholm e Gammeter Harry Christian, 
v Cleveland. Ohio (S. U. d'A.) * Machine à imprimer rotative , 14-5-1908, 6. 


Industrie chimiche diverse. 

18. 278/116, 98547. Alberti Augusto e Parrozzani Alfredo, a Roma “ Pro- 
cesso per la estrazione dei sali di potassio contenuti nelle acque residuali 
della fabbricazione dell'acido tartarico previa eliminazione delle sostanze 
organiche con ipoclorito di calcio o con cloruro di calce „. (Completivo 
della privativa 90743). 25-6-1905, 

21. 279/160, 97294. Gli stessi “ Processo per ln estrazione dei sali di 
potassio contenuti nelle acque residuali della fabbricazione dell'acido tar- 
tarico previa eliminazione delle sostanze organiche con ipoclorito di calcio 
e con cloruro di calce ,. (Completivo della privativa 95743). 12-8-1906, 

22, 218187, 96325. Banchero Luigi fu Pasquale, a Savona (Genova, 
“ Vernice per spalmare ferro od altri metalli onde prezervarli dall'ossi- 
dazione ,. (Prolungamento della privativa 81566). 26-8-1905, 2. 

24, 273231, 93393, Basler J. € C. (Società), a Basilea (Svizzera) + Pro 
cédé de préparation des éthers camphols organiques et leur application à 
la préparation du celluloid , 7-1-1905, 6. a 

23, 219,14, 94130. Chemische Fabrik aut Actien (vorm. E. Schering), «a 
Berlino “ Processo per preparare gli eteri composti (esteri) dell'acido 
bromi-sovalerianico e dei borneol! .. (Rivendicazione di priorità dal 22 feb- 
braio 1907). 21-2-1908, 6. 

17, 278,89, 96130. Cuénod Hermann e Fournier Charles, a Ginevra (Sviz- 
zera) “ Perfectionnements concernant l'électrolyse de chlorures alcaline ,. 
(Prolungamento della privativa 63555). 88-198, 3. 

17. 27854, 96105. Elektrochemische Werke G. m. b. H., a Bitterteld 
Germania) * Processo per produrre ossalati da un formiato ,. (Prolunga- 
mento della privativa 6133). 4-6-1908, 9, 

20, 279 34, 91605. Engelhardt Georg. a Kussel (Germania) * Dispositivo 
per determinare le misure per le forme da scarpe e delle scarpe stesse 
mediante una serie di forme appositamente costruite , 20-3-1908, 10. 

18, 278/62, 94305. Farbentabriken vorm. Friedr. Bayer & C. (Società), = 
Elberfeld (Germania) “ Procédé de production de nouvelles matières co- 
lorantes azoiques et de produits intermédiaires pour leur fabrication et 
nouveaux produits intermédiaires ou définitifs en résultant ,. (Completivo 
della privativa 90633), 6-3-1909. 

22, 278/175, 94807. La stessa “ Procédé de production de nouveaux co- 
lorants soutrés et produits en résultant , 26-3-1908, 15. 

31, 279 76, 93530. La stessa “ Procédé de fixation de laques nu chrome 
sur fibre textile à l'aide de chromate d'ammonium , 18-5-1908, 15, 

81, 21977, 95831. La stessa “ Procédé de production de couleurs rouges 
tormant cuve , 13-5-1908, lo.  ” l 

81, 279/72, S711. Felicetti Ezio, a Ferrara “ Composizione per nettare 
e lucidare i pavimenti , 39-8-1908, 1. 

21, 278/153. 853844. Gesellschatt tür Chemische Industrie in Basel (So- 
cietà), a Busilea (Svizzera) “ Procédé pour la production de colorants 
halogénés teignant en cuve à la maniere de l'indigo ,. (Completivo della 
privativa 88376. - Rivendicazione di priorità dall’8 luglio 1907). 30-8-1908. 

21, 278/156, 97018. La stessa “ Procédé pour la production de colorants 
halogénés teignnnt en ouve à la manière de l’indigo .. (Completivo della 
privativa 88376). 9-7-1909. 

31, 279/71, 92482. Krupp Fried. Aktiengesellschaft, ad Essen s;Rubr 
(Germania) “ Procédé pour conserver la poudre ou les munitions ,. (Ri- 
vendicazione di priorità dal 4 febbraio 1907). 28-11-1907, 15. 

31, 27980, 95835, Minimax Consolidated Limited, a Londra * Pulvéri- 
sateur pour couleur agglutinantes pour colles liquides, etc. , 115-1908, À. 

30, 279 53, 95532. Norsk Hydro-Elektrisk Kvaelstofaktieselskab (Società). 
a Christiania (Norvegia) “ Metodo di tabbricazione di un fertilizzante so- 
lido contenente azoto e acido fosforico „ 5-5-1908, 6. 

23, 278/201, 91095. Paruzza Filippo tu Giuseppe, a Torino “ Apparecchio 
per mescolare intimamente sostanze liquide e solide , 9-9-1905, 8. 

30, 270/05, 95648. Pezzolato Arnaldo, a Roma “ Processo industriale per 
separare dalle ceneri delle piriti una gran parte dei materiali inquinati 
e per renderle completamente attaccabili a freddo dall'acido solforico di 
media concentrazione. nello intendimento di preparare il solfato ferroso , 
14-5-1908, 1. 

26, 2702. 943793. Rossi Ugo fu Remigio, a Varese (Como) “ Nuova ma- 
teria per pulire o lucidare tutti i metalli, per detergere marmi, smalti, 
ceramiche, vetrerie. ecc., dalla quale per contatto con l’acqua si forma 
acido soltorico libero , 9-2-1908, 5. 

18, 278,108, $5218. Roth Leonhardt, a Castrop i W. Germania»: * Procede 
pour fabriquer des azotures au moyen de l’azote nutmosphérique .. (Com- 
pletivo della privativa 36023). 6-6-1903. 

20, 27941, 05617. Società Generale per la Cianamide, 4 Roma “ Perte- 
zionamento alla tabbricazione della calce nzotata grezza per concime , 
13-5-1908, 1. 

28, 279.13, 4005, Tiemann Fritz, a Tucuman (Repubblica Argentina) 
“ Dispositit pour provoquer un mouvement circulatoire régulier des masses 
d'empli cristallisables dans les chaudières á cuire et les sppareils à cuiro 
dans lo vide ,. (Rivendicazione di priorità dal 16 agosto 1907). 7-2-1908, 15. 
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INDUSTRIA 


RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 


Premiata con Medaglia d'argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 
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Sono aperti gli abbonamenti per il 1910 
all INDUSTRIA - Anno 2#. 


Preghiamo i nostri abbonati ai quali è scaduto Pabbonamento col 31 dicembre 1909 
di volerlo rinnovare con sollecitudine per agevolare lo straordinario lavoro della 
nostra Amministrazione e per non soffrire interruzioni nell’invio del giornale. 


e ed è perciò che, in omaggio alla lealtà del commercio, si vor- 

Parte Economica rebbe che la seta artificiale fosse nettamente distinta col 

- ida a o | nd G . | mezzo di segni speciali o di apposita marca, sotto commina- 
toria di serie penalità. 

INTORNO Al PROVVEDIMENTI PER LA TUTELA DELLA SETA NATURALE. A sostegno di questa tesi è stato addotto il fatto che la 

Camera di Commercio di Milano é riuscita ad imporre che 

La Camera di Commercio di Firenze si è associata a | il burro artificiale e l’olio d’oliva mescolato ad altri oli siano 
quella di Brescia ' nel propugnare, presso la Presidenza delle | venduti coll’indicazione della loro vera natura. Ma è ovvio 
Camere consorelle, lo studio di speciali provvedimenti atti a | l’osservare che in questo caso si tratta di prodotti alimen- 
distinguere ed a tutelare la sincerità della vendita tra i pro- | tari pei quali non è in giuoco soltanto la concorrenza sleale, 
dotti serici naturali e quelli artificiali, in vista specialmente del ¡ ma anche un problema igienico, la cui importanza fu sancita 
largo impiego che questi ultimi trovano nell’industria tessile. | da leggi speciali iu tutti i paesi civili. 

Non è ozioso il ricordare che il problema della concor- È facile arguire che, ove si volesse esimere il compratore 
renga che la seta artificiale può esercitare su quella tratta dal | di rendersi conto da sè di ciò che acquista, noi saremmo ob- 
bombice formò già oggetto di ampia discussione al Congresso | bligati, per non peccare di parzialità, ad esigere dai fabbri- 
internazionale per il controllo dei tessuti di seta pura, tenu- | canti di panni l'applicazione di un marchio speciale quando, 
tosi a Torino nel 1905, ? allorchè le promesse dei fautori di | per assecondare le esigenze del mercato, alla lana vergine 
questo prodotto avevano destato serie preoccupazioni presso | associano la lana meccanica (shoddy), oppure vi mescolano del 
i sericoltori ed era sorta la speranza che i non lievi difetti | cotone ed a maggior ragione si dovrebbe imporre che i tes- 
che si rimproverano alle fibre artificiali sarebbero in breve | suti di seta pura fossero bene distinti da quelli caricati, nei 
rimossi. quali la fibroina talvolta rappresenta una frazione percentuale 

Come era, però, stato previsto, l’esperienza ha mostrato | assai minore delle materie minerali fissate durante le ope- 
che la seta artificiale, per le peculiari sue qualità, si adatta | razioni tintorie. 
specialmente alla fabbricazione di passamanerie, merletti, Poichè i maggiori e più autorevoli interessati nell’indu- 
bordure, nastri, cravatte, ecc., ma non conviene in un grande | stria serica si sono trovati d’accurdo nell'ammettere che Pap- 
numero di casi ed in luogo di essere una rivale della seta | plicazione di un marchio, che garantisca la natura dei tessuti, 
naturale si può considerare un’alleata, in ciò che, non essendo | intralcerebbe il libero sviluppo del commercio e non offri- 
adatta da sola alla fabbricazione di determinati articoli, esige | rebbe sufficienti garanzie al compratore se non laddove l’ap- 
l'associazione della seta naturale e ne facilita, per conse- | plicazione del marchio fosse affidata ad agenti pubblici, che 
guenza, un più esteso impiego. Ancorchè, infatti, la produzione | nessuno osa invocare, così ci sembrano perfettamente giusti- 
complessiva annua della seta artificiale sia valutata 5 milioni | ficate le riserve fatte dalle Camere di Commercio di Milano 
di kg., tuttavia il consumo del prodotto naturale non è sce- | e di Como sulla opportunità dei provvedimenti invocati contro 


mato e segue la sua curva ascendente, come già avvenne | la temuta concorrenza della seta artificiale. * g. 
dopo l'introduzione dei nuovi sistemi di tintura, i quali, come | -— -'--- — 
è noto, permisero di ridurre di oltre la metà il peso della 1 11 Congresso di Torino la ammesso la necessità di facilitare ul com- 


seta occorrente alla fabbricazione dei tessuti comuni e perciò | Pratore il modo di rendersi conto della composizione della stoffa che 
acquista, richiedendo dal venditore una dichiarazione scritta o un certi- 


avrebbero dovuto nuocere enormemente, mentre che le sta- | ficato di analisi rilasciato da un laboratorio. Poichè a quell'epoca man- 


tistiche ci avvertono che, nel periodo di 40 anni, da 8 milioni O pa A costosi per e oE da cu 
- A: . ` : ins abbiamo studiato, nel Laboratorio per le ricerche sulla seta di Milano, un 
di kg. il consumo della seta € passato a oltre 20 milioni. processo per rendere più spediti e facili questi assuggi ed a suo tempo ln 


Di questo fatto e della nessuna inlluenza che ebbe altresi | Stagionatura Cooperativa ha pubblicato apposita circolare avvertendo che 


il cotone mercerizzato sul commercio dei filati tratti dai ca- avrebbe assunto il controllo dei tessuti contro l'indennizzo dolle spese 
(L. 4 per ogni campione). 


—gcami di seta, sono edotti anche coloro che invocano dal Go- Ma si dovette riconoscere che soltanto i fabbricanti di stoffe, per scopi 


verno disposizioni legali per tutelare i compratori di tessuti di concorrenza, ricorrono a queste analisi e ciò dimostra che il pubblico 
non sente il bisogno di essere garantito della merce che acquista, poichè 


di seta, pel caso che sia sorpresa la loro buona fede con tes- | gli è noto che la purezza invocata da taluni lo obbligherebbe nd una 
suti misti di seta artificiale, in luogo di seta pura.. spesa assai- maggiore di quella che ordinariamente si propone. 
La necessità di prevenire questa frode sárebbe basata Ci sembra perciò di poter conchiutlere che sono esagerate le prevceu- 
su ciò, che i consumatori non sono in grado di distinguere i Di 
che corrono dietro al buon mercato sono perfettamente edotti delle sor- 
nettamente i due prodotti, in base ai caratteri organolettici, prese a cui sono esposti allorchè approfittano dellu concorrenza per otte- 


pazioni di coloro che temono che il pubblico possa essere tratto in inganno 
I 
a | nere esagerati ribassi. 


nell'acquisto di tessuti misti di seta artificiale e naturale e che coloro 


1 Bollettino Ufficiale della Camera di Commercio ed Arti di Brescia, 1909, Chi desidera seta pura non ha che di esigere la dichiarazione scritta 
N. 7, 9, 9, 10, pag. 17. . dal venditore e l'articolo 295 del Codice penale provvede pel caso chu il 
| ® L'Industria, 1905, pag. 631. risultato dell’analisi riesca contrario. g 
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Parte Tecnica 


Caldaie e macchine a vapore. 


SEMIFISSA CON DISTRIBUZIONE A VALVOLA, Sistema LENTZ 
PEL PROFESSOR I. FREYTAG. ! 


{Vedi tavola a pagina 21-25). 


Le semifisse foggiate sul tipo delle locomobili agricole 
sorsero e furono da prima applicate come macchine ausiliari, 
o come motori a lavoro intermittente, si che il loro campo 
d’azione era limitato a quei casi ove occorreva un motore 
occupante poco spazio, facilmente trasportabile e di funzio- 
namento sicuro. 

Nell'ultimo decennio nella costruzione delle locomobili, 
come pure in quello delle semifisse, si sono apportati perfezio- 
namenti tali da renderle atte a servir come motore principale 
per molte industrie ove si richiede un consumo non troppo 
grande di forza. ll poco spazio occupato, il piccolo consumo di 
combustibile che si potè realizzare col surriscaldamento del 
vapore suggerito dal noto ing. Wilhelm Schmidt di Cassel, il 
sicuro e regolare funzionamento della motrice a vapore hanno 
tatto e fanno preferire in non pochi casi la semifissa all’ordi- 
nario gruppo caldaia-motrice a vapore non solo, ma ben anco 
al motore a gas. L’applicazione del vapore surriscaldato alle 
locomobili non fu scevra di ditticoltà; i cassetti piani do- 


Fig. 9. Precisione con 
cui si compie l'apertura 
e la chiusura nella distri- 
buzione Lentz. (Il semi- 
cerchio . rappresenta le 
corse che teoricamente 
dovrebbe compiere la val- 
vola per introdurre il 
vapore con velocità co- 
stante). 
100 w SI yna 0 co 90 9 O vd 
vettero essere abbandonati, ed anche i cassetti cilindrici do- 
vettero venire opportunamente perfezionati nella loro costra- 
zione per poter lavorare in modo soddisfacente all'alta 
temperatura del vapore surriscaldato; ciò nondimeno anche 
coi cassetti cilindrici si verificano degli inconvenienti, perché 
se non hanno anelli di guarnizione elastici si ingranano fa- 
cilmente, se la loro esecuzione ed il loro montaggio non sono 
più che accurati; se invece sono muniti di anelli elastici, il 
vapore che penetra dietro di essi li tende, sviluppando un 
attrito rilevante: ora siccome la corsa del cassetto varia col 
grado d’ammissione e siccome d'ordinario si lavora con un 
piccolo grado di ammissione, lo specchio del cassetto si con- 
suma irregolarmente, danneggiando l'ermeticitá della tenuta. 

Di recente si applicò anche alle locomobili il sistema di 
distribuzione a valvole, il quale è semplice e non soffre danno 
per le dilatazioni e l’usura degli organi distributori. Fra i 
sistemi di distribuzione a valvole uno dei migliori è quello 
Lentz adottato dalla Casa Lanz di Mannheim; il sistema Lentz 
è già stato applicato con successo alle motrici fisse, come in 
questa rivista si ebbe già occasione di accennare per l’ad- 
dietro, e fu sperimentato anche sulle locomotive. 

Il sistema Lentz presenta dei notevoli vantaggi per la 
sua semplicità e per il piccolo numero di parti costituenti 
il dispositivo, ciò che permette di applicarlo a motrici facenti 
tin 250 giri, cosa impossibile colle, cosidette distribuzioni di 
precisione, tipo Sulzer. 

La figura 6 rappresenta appunto un organo distributore 
Lenz. La camma d, montata’ sull’alberino di comando a, fa 
muovere le due valvole e, disposte orizzontalmente, in modo 
che gli spostamenti delle valvole avvengono senza l’inter- 
vento di altri organi intermedi. La camma agisce sui rulli gg, 
di cui son munite le aste F F’; queste aste sono spinte contro 


1 Elektrotechnische und polylechnische Rundsehan, 1900, pag. 165. 


L'INDUSTRIA — RIVISTA 


TECNICA 


— SSL — M A — - — (AA. o 


la camma dalle robuste molle k; in tal modo sono evitati 
tutti i colpi bruschi. 
L’alberino a vien comandato anch’esso direttamente per 
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Fig. 10e 11. Diagrammi del cilindro ad alta pressione d'una 
locomobile compound a grande velocitá. 


mezzo di un eccentrico. Poichè gli steli delle valvole sono 
quasi completamente equilibrati, non solo, ma sono anche cavi, 
il consumo di forza per il comando della distribuzione è mi- 
nimo. Gli steli delle valvole non richiedono scatole a stoppa, 


Fig. 13. 


Fig. 12 e 13. Diagrammi del cilindro a bassa pressione d'una 
locomobile compound a grande velocità. 


ma sono intilati esattamente nelle loro guide, in cui sono 
praticate delle scanalature fungenti da guarnizione a labi- 
rinto. Le fig. 8 a 5 dimostrano l’accessibilità delle valvole, 
che possono con grande facilità venir smontate; ciò è reso 
ancor meglio possihile dal fatto che non vi sono parti che 
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debbano essere aggiustate e regolate con somma precisione. 
L’essere tutta la distribuzione rinchiusa, rende possibile una 
lubrificazione semplice, sicura ed economica coi soli fori per 
olio senza dover ricorrere ad oliatori o grassatori. Come si 
vede dalla fig. 3, le due valvole di ammissione del cilindro 
ad alta sono comandate da una sola camma, montata su di 
un alberino che vien fatto oscillare per mezzo di un eccen- 
trico di appostamento collegato col regolatore. 

Le altre valvole di scarico e del cilindro a bassa sono 
invece comandate da un alberino comune mosso da un’asta a 
sua volta collegata all'eccentrico che comanda la pompa d’aria. 
Così la corsa di queste valvole è costante qualunque sia 
il carico della macchina. Come si vede in fig. 3, l’alberino 
delle valvole del cilindro ad alta pressione è infilato in un 
manicotto fissato mediante fiangia ed a tenuta d’olio nell’in- 
castellatura della macchina; una parte di questo manicotto 
porta delle scanalature in modo da formare una specie di 
guarnizione a labirinto. Il secondo alberino di distribu- 
zione a corsa fissa è sostenuto da un manicotto analogo al 
precedente e da un secondo manicotto che separa le due 
camme delle valvole di scarico; cosicchè sciogliendo quattro 
viti si può smontare facilmente ogni alberino e ogni valvola. 
Un vantaggio del sistema Leniz sta in ciò, che si può con 
grandissima facilità, semplicità e senza sforzo variare il grado 
di ammissione del cilindro ad alta. Le fig. 7 e 8 rappresen- 
tano il regolatore centrifugo Lentz; questo è del tipo assiale 
ed è costituito come segue: | 

Sulla bussola c delPalbero principale 
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Fig. 14. Diagrammi d'una locomobile ad un cilindro. 


china è montato folle un anello che da una parte é colle- 
gato coi contrappesi gg e dall’altra colla molla circolare 
a balestra h, in modo che, variando il numero dei giri, esso, 
per mezzo del perno e varia l’eccentricità dell’eccentrico e 
quindi anche il grado d’ammissione. L’anello a, funzionando 
in certo modo da volano, assorbe i piccoli contraccolpi delle 
valvole, ciò che non avviene negli altri regolatori assiali, ove 
la regolazione dell’eccentrico è fatta dai contrappesi che, 
come pure le molle, rissntono dannosamente gli effetti dei 
contraccolpi suddetti. La molla h è fissata all’anello a, 
con un estremo e coll’altro estremo all’anello f portante i 
perni dei contrappesi e che è fermato a chiavella sulla bus- 
sola c. Per aggiustare il regolatore sull'anello f c'è un'orec- 
chia } in cui è infilata una vite di appostamento che. per- 
mette di tendere o allentare la molla. Si può invece prolun- 
gare questa vite d’appostamento fino ad attraversare un ap- 
posito foro praticato nell’albero, che serva di guida alla punta 
stessa, e far appoggiare questa su un cuneo spostabile pa- 
rallelamente all’albero; muovendo con un dispositivo qual- 
siasi avanti o indietro, il cuneo si spinge avanti .o indietro la 
punta e quindi si tende più o meno la molla.. 

Lo stelo degli stantufîi della locomobile passa in una 
scatola a stoppa con tenuta del tipo a labirinto. Le guarnizioni 
propriamente dette, siano a treccie che di metallo, sono com- 
pletamente escluse. 

La macchina è fissata alla caldaia mediante due sostegni 
di lamiera di acciaio chiodati alla caldaia stessa e portanti 
superiormente, mediante dei ferri d’angolo, una lastra più 
larga e robusta alla quale son fissati i cilindri. In modo 
analogo sono fissati alla caldaia le altre parti dell'apparecchio 
motore; per evitare che questo abbia a soffrire per le dilata- 
zioni della caldaia, la parte anteriore o posteriore della mac. 
china può seorrere longitudinalmente rispetto alla caldaia. 
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La fig. 1 rappresenta la sezione di una semifissa Lanz 
da 240 HP. La caldaia possiede un’ampia camera d’acqua e 
vapore e le superfici riscaldate sono state assai largamente 
calcolate. l l 

Il fascio dei tubi col focolare sono facilmente estrai- 
bili. Il focolare é ondulato solo per le locomobili più grosse. Il 
surriscaldatore si può rimuovere e pulire senza toccare il 
fascio dei tubi. 

La seguente tabella dà i risultati ottenuti in alcune prove 
fatte dal Badischer Kessel-Revisions-Verein (1), dal Pfilzischer. 
Kessel-Revisions-Verein (2), dal prof. Josse di Charlotten- 
burg (3) e dal prof. Schróter di Monaco (4): 


ji 
| 
di 
| 


E Forza [Consumo per cav. affettivo Rendimento in e/o | P"rata 
© ¡ normale |- o | — alga 7 i di 
| È HP stibile Vapore Motrice le umidi prose si 
Z | atore l 
I kg. kg. ore || 
| | si 
1 | 107-128 | 0,560 | 4,950 | 98 s | s) 
2 | 140-168 | 0,518 , 4,760 98 83 Ro 
3 | 140-168 | 0,524 4,600 92 80 s ij 
4 | 220-260 | 0,500 ' 4,480 98 81 8 | 


Da esperienze fatte dal prof. Grassmann di Carlsruhe si 
ebbe un consumo di carbone di kg. 0,415 e di vapore di kg. 8,35 
per HP-ora. 

I risultati, come si vede, sono oltremodo soddisfacenti e 
giustificano pienamente il successo e l’applicazione sempre più 
larga di tali semifisse dell’industria. 


DEPURATORE D’ACQUA AUTOMATICO 
DELLA DODGE MANUFACTURING CO. DI MISHAWAKA, ! 


Il depuratore “ Eureka ,,, costruito dalla Dodge Manu- 
facturing Co. di Mishawaka Ind. S. U., è del tipo a so- 
luzione satura di calce, a differenza di quelli a semplice 
latte di calce, in cui la calce è in parte in semplice sospen- 
sione nell'acqua. L'apparecchio consta di due parti distinte, 
vale a dire di un grande serbatoio di decantazione, in cui 
avvengono le reazioni, e di un serbatoio di dimensioni mi- 
nori, in cui si prepara in modo continuo ed automatico la 
soluzione satura di calce. Ambedue i serbatoi si vedono nella 
fig. 1 che è una sezione verticale del depuratore. 
L'acqua da trattarsi, che può essere mandata nell’appa- 
recchio da una pompa od arrivarvi spontaneamente per gra- 
vità, entra dall’alto e cade in una piccola vasca A di lamiera, 
in cui il livello è mantenuto costante da un galleggiante. Da 
A la maggior parte dell’acqua cade al disotto per uno stra- 
mazzo, mentre una frazione della quantità totale esce per il 
tubo B e va al serbatoio C a formare la soluzione di calce. 
Questa parte di acqua discende pel tubo centrale di C, che 
fa simultaneamente da albero girevole, effiuisce al disotto 
e risale. 
La calce trovasi nella parte superiore 0, la quale ha il 
fondo e le pareti interne perforate; in basso l'albero gire- 
vole è provvisto di agitatori che provocano una mescolanza 
completa. 

È noto che le più comuni sostanze incrostanti dell’acqua 
di alimentazione di una caldaia sono i bicarhonati di calcio 
e di magnesio. È pure universalmente noto che queste so- 
stanze vengono precipitate dalla soluzione satura di calce 
che converte i bicarbonati solubili in carbonati insolubili, e 
quindi li precipita. 
La massa principale d’acqua, uscendo dalla vasca A, aziona 
una ruota a pale, che dà il movimento all'albero girevole di C 
ed agli agitatori, e viene quindi condotta al tubo D situato 
nel mezzo del serbatoio grande. Anche l’acqua del serbatoio C', 
dopo essersi saturata di calce ed essere risalita, viene immessa 


1 Power and the Engineer, 1909, pag. 124. 
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nello stesso tubo D. Sopra il serbatoio grande si vede nella 
figura una vasca K; questa contiene la soluzione di carbonato 
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Fig. 1. Depuratore della Dodge Manufacturing Co. 


di soda, che é il secondo reagente ordinariamente usato. La 
dose di carbonato di soda viene proporzionata esattamente alla 
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Fig. 2. Sezione del depuratore. 


quantità d’acqua cruda da trattarsi mediante il galleggiante H 
collocato in una vasca per cui l’acqua deve passare nell’andare 
al tubo D. H si alza e si abbassa in proporzione diretta della 
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quantità d’acqua che passa e proporziona a questa l’uscita della 
soluzione di soda dalla vasca K. Un secondo galleggiante F, 
collocato nella vasca K stessa ed attaccato a un tubo di gomma 
che va alla valvola da cui esce la soluzione di soda, fa si che, 
qualunque sia l'apertura della valvola, la quantità di solu- 
zione uscente non resti influenzata dalla maggiore o minore 
altezza del livello in XK. 

Quando nell'acqua vi sono dei solfati, si formano delle 
incrostazioni dure ed è per prevenire queste che si usa il 
secondo reagente, cioè il carbonato di soda. Tale reagente, 
rappresentato dalla formola Na CO,, converte i solfati di 


‘calcio e di magnesio in carbonati, che sono insolubili e 


vengono precipitati. Nella reazione si forma del solfato di 
sodio, che è estremamente solubile nell'acqua e non produce 
incrostazioni. Il suo solo inconveniente è che quando è troppo 
concentrato provoca la formazione di schiuma e una ebolli- 
zione tumultuosa; perciò bisogna avere l'avvertenza di cam- 
biare di tempo in tempo l’acqua in caldaia affinché la solu- 
zione di solfato di sodio non diventi troppo densa. 

La reazione comincia appena i reagenti vengono a me- 
scolarsi coll’acqua, la quale assume un colore latteo più o 
meno pronunciato secondo il suo grado maggiore o minore 
di durezza. La reazione avviene nel tubo centrale D, il quale; 
come si vede dalla fig. 1, arriva sin quasi al fondo del ser- 
batoio grande. Uscita in basso da D, l’acqua si riporta in alto 
seguendo una spirale che forma in certo modo una serie di 
imbuti di sedimentazione con sezione traversale relativa- 
mente larga, in cui perciò la velocità dell’acqua si rallenta e 
resta favorita la precipitazione delle materie solide sotto 
forma di deposifi soffici. Dal fondo degli imbuti i depositi 
vanno a finire sul fondo del serbatoio, donde vengono poi 
scaricati aprendo di tempo in tempo l’apposita valvola. 

Continuando la sua ascensione, l’acqua traversa il filtro J.F., 
avente i due fondi perforati, deposita ivi il residuo di materie 
solide che tiene ancora in sospensione, e finalmente può 
uscire completamente depurata per il tubo Y. L’apparecchio 
viene a trovarsi sempre pieno d’acqua; quando esce acqua 
depurata per il tubo Y, il livello nel serbatoio grande si ab- 
bassa e l’apposito galleggiante fa entrare nuova acqua cruda 
nella vasca A. La posizione di questo galleggiante si rileva 
dalla fig. 2 che è una vista prospettica dell’apparecchio. 

Il depuratore “ Eureka ,, è interamente automatico nel 
suo funzionamento ed il personale non ha altro da fare che 
introdurre ogni giorno le necessarie cariche di reagenti e 
scaricare i due serbatoi. Quando l’acqua contiene in sospen- 
sione sostanze vegetali od animali, oltre i reagenti suindicati 
se ne impiegano altri opportunamente scelti. 


Trasmissione di forza a distanza. 


GLI IMPIANTI DEL TOCE E DEL DEVERO 
DELLA SOCIETÀ PER IMPRESE ELETTRICHE CONTI. 
+ (Cont., vedi 1*Industria, 1910, N. 1, pag. 3). 


IMPIANTO DI GOGLIO. — Opera di presa e di derivazione. — 
La derivazione di acqua dal torrente Devero, per alimentare 
la centrale di Goglio, è fatta in Comune di Baceno, nella lo- 
calità detta ai Ponti, in sponda destra di fronte all’Oratorio 
di S. Bartolomeo. l 

Per garantire in tutti i casi la competenza d’acqua consen- 
tita dalla concessione fu eseguita — mediante apposita diga 
stabile e canale — la deviazione del rivo Sangiatto in modo 
da portarne le acque a monte della presa. 

La natura rocciosa del terreno in cui la presa e stata 
eseguita, ha permesso di ridurre al minimo le opere neces- 
sarie, le quali constano di una diga lunga 19 metri, con la 
cresta alla quota di m. 1682,70, e di un piccolo edificio di 
presa costituito da due luci ciascuna di m. 1,20 con paratoie 
di chiusura in ferro. 


Canale. — Il canale, che si sviluppa completamente in 
galleria, ha una lunghezza totale di m. 1420, ed è diviso in 
due tronchi lunghi rispettivamente 600 ed 800 metri, con 
pendenze assolute di m. 1,20 e m. 0,50. La sezione, pressochè 
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costante e rettangolare in tutto il percorso, é di m. 1,20 di 
larghezza. 

La roccia perforata é costituita da gneis granitoide in- 
tercalato con strati quarziferi. 


Opere di utilizzazione del salto. — Il canale si completa 
con un bacino di carico, costruito in muratura di granito e 
formato essenzialmente da tre profonde tazze, da cui prende 
origine la tubazione forzata. 

Oltre le paratoie che separano il bacino di carico dal ca- 
nale d’arrivo, all'imbocco delle tubazioni vi sono due chiu- 
sure automatiche, che entrano in funzione solo nel caso di 
rottura della tubazione. 

La condotta forzata — il cui sviluppo complessivo, dal 
bacino di carico alla flangia della saracinesca di raccordo 
col collettore, è di metri 991,26 — ha nel suo piano di posa 
4 gallerie della sezione di m. 4,20 per 2,75 e in tutto il resto 
é all’aperto: nella proiezione orizzontale si notano due angoli 
nella parte bassa, ed il rimanente, per una lunghezza orizzon- 
tale di m. 697,24, è rettilinea. 

La tubazione propriamente detta salia formata da due 
tubi paralleli in lamiera di acciaio dolce S. M., con una re- 
sistenza alla trazione compresa fra 36 e 40 kg. per mma. ed 
allungamento minimo del 25 %/, su una sbarra di prova di 
20 cm. 

Ogni tubo è costituito da tre tratti di lunghezza all’in- 
circa uguali ed aventi rispettivamente, a partire dalle ofti- 
cine, i diametri interni di 800, 900 e 1000 mm. e lo spessore 
da un massimo di 28 mm. ad un minimo di 8 mm,, calcolati 
in modo che il lavoro unitario del metallo risulti di kg. 7,25 
per mmq. I cambiamenti di diametro si etfettuano presso gli 
ancoraggi in corrispondenza a giunti di dilatazione. 

I singoli tronchi dei tubi hanno una lunghezza utile di 
6 metri; sono saldati longitudinalmente e sono riuniti fra loro 
mediante chiodatura trasversale fatta sul posto. 

Alla tubazione forzata si attacca la condotta di distribu- 
zione, costituita da tubi, in parte con congiunzioni a flangia, 
in parte con congiunzione a chiodatura trasversale, con curva 
terminale in acciaio fuso e flangie per le prese d’attacco alle 
turbine. 

Dopo l'utilizzazione l’acqua può scaricarsi direttamente 
nel fiume, ovvero nel canale di arrivo del costruendo impianto 
di Verampio. Il salto utile dell'impianto è di circa m. 520, 
con cui si può ottenere, ai termini della concessione gover- 
nativa, una forza media di circa 12.000 HP dinamici nominali. 


Officina generatrice e macchinario idraulico ed elettrico. 
— La centrale di Goglio è costruita sullo stesso tipo di 
quella di Rivasco. Consta: della sala delle macchine, larga 
internamente m. 13 e lunga m. 40,60, separata con muro prin- 
cipale dai locale per il collettore, largo 5 m.; di un avancorpo 
pei quadri di 25 metri di lunghezza per 11 di larghezza; dei 
sotterranei per i trasformatori, le fosse per gli alternatori e 
le eccitatrici, gli scarichi della tubazione, ecc. La massima 
altezza del fabbricato fuori terra è di m. 17,15 in corrispon- 
denza del corpo avanzato, e m. 15,65 alla sommità della sala 
delle macchine. 

Il macchinario idraulico comprende: 


4 turbine tipo Pelton ad asse orizzontale, costrutte per 
accoppiamento diretto agli alternatori, capaci di sviluppare 
ciascuna, alla velocità di 420 giri, 5000 HP effettivi con 1000 
litri al secondo di portata e m. 503,30 di caduta netta, con 
relative valvole a saracinesca con corpo in acciaio fuso, by- 
pass, manovra idraulica e relativi tubi di raccordo; 

2 turbine dello stesso tipo e caduta, di una potenza di 
325 HP ciascuna, a 750 giri e 65 litri d’acqua di portata, per 
-il comando diretto delle eccitatrici, con valvole a saracinesca 
simili alle precedenti. 


Tutte le turbine — oltre un dispositivo che permette la 
regolazione indipendente a mano — sono munite di regola- 
tore automatico a pressione d’olio, e dei relativi organi di 
collegamento ; ed inoltre le turbine grandi sono anche dotate 
di valvole sincrone a chiusura automatica per evitare i colpi 
d’ariete. 

Le turbine sono calcolate in modo da sviluppare a piena 
apertura una forza del 10 °/, superiore alla forza normale ri- 


spettiva: il rendimento a pieno carico è del 78 °/, per le turi i ci 


bine grandi, e del 75 °/ per le piccole. dg 

Gli alternatori trifasi, a due supporti ed accoppiati dis — 
rettamente alle turbine rispettive, sono a indotto fisso ed id-- 
duttore girante, ad asse orizzontale ed eccitazione separata. 
In funzionamento normale ciascuno dei 4 alternatori è capace 
di assorbire la potenza di 5000 HP, e di fornire 3500 KW. 
alla tensione di 7500 V. col rendimento del 95 °/, a pieno ca- 
rico e del 92 °/, a metà carico con cos ọ = 1. 

Assorbendo l’intera potenza delle turbine, e cioè 5000 HP, 
gli alternatori possono dare una tensione variabile fra 7500 
e 8250 V. con fattore di potenza variabile fra 1 e 0,7 e fra 
questi limiti si può regolare la tensione per gradi abbastanza 
piccoli. 

I supporti sono a lubrificazione automatica mediante anelli, 
ed hanno il dispositivo per il raffreddamento con circola- 
zione d’acqua, ma a velocità normale possono funzionare anche 
senza. Possono tollerare in modo continuo un sovraccarico del 
10 %, senza superare in alcuna parte della macchina una so- 
praelevazione di temperatura di 55° C., e per mezz'ora un so- 
vraccarico del 25 °/ senza nocivo riscaldamento, essendo già 
la macchina a regime normale di temperatura. 

Gli alternatori possono infine marciare in parallelo fra 
di loro in modo perfetto, ed inoltre anche marciare perfetta- 
mente in parallelo con la centrale di Foppiano. 

Per l’eccitazione la centrale è provvista di due dinamo 
a corrente continua, ad eccitazione compound, accoppiate an- 
ch’esse direttamente alle turbine corrispondenti, e capaci di 
assorbire ciascuna 325 HP producendo — alla frequenza di 
42 periodi, alla tensione di 200 V. e con la velocità di 750 
giri al minuto — la potenza di 220 KW. 

La corrente generata dagli alternatori viene portata ad 
alto potenziale per mezzo di 12 trasformatori monofasi, cia- 
scuno della potenza di 1700 KW., destinati a costituire 4 gruppi 
di 3 unità ciascuno. Ogni trasformatore è contenuto in una 
cassa in lamiera a tenuta d’aria, ed è del tipo a bagno d'olio 
e raffreddamento per mezzo di circolazione d’acqua in un 
serpentino interno alla cassa:il loro collegamento è fatto a 
triangolo da parte della bassa ed a stella da parte dell’alta 
tensione, con possibilità di mettere il centro a terra. Il rap- 
porto di trasformazione di ogni gruppo in queste condizioni 
è, a pieno carico, di 7800 a 55.000 V. con la possibilità di 
funzionare anche a 58.000 V. 

In regime di pieno carico, e con cos ọ = 1, il rendimento è 
del 98,3 %/,, ed il trasformatore può sopportare senza alcun 
inconveniente il sovraccarico del 25 °/ durante due ore e 
fino al 50 °/, durante 10 minuti. 

Il quadro in cemento a sistema cellulare con divisioni 
multiple è perfettamente analogo a quello descritto per l’im- 
pianto di Foppiano. 


Forniture del maleriale. — Le tubazioni, il collettore e 
le saracinesche furono acquistate e messe in opera dalla So- 
cietà Italiana di Fonderie in ghisa e costruzioni meccaniche 
già Fratelli Balleydier di Genova; le turbine ed i materiali 
accessori dalla Ditta ing. A. Riva e C. di Milano; gli alter- 
natori dal Tecnomasio Italiano Brown Boveri; i trasforma- 
tori dalla Thomson Houston General Electric Company. 

Come per la centrale di Rivasco il materiale per i quadri, 
progettato in tutti i particolari dall’ufficio tecnico della Società, 
fu costruito dal Laboratorio elettrotecnico Magrini e dalla 
C.G.S 


Inizio e durata dei lavori. — Gli scavi per il fabbricato 
motori furono iniziati il 16 maggio 1908, il 1° agosto si ef- 
fettuò la posa della prima pietra, ed il febbraio 1909 il 
fabbricato, meno i lavori accessori, era completamente ul- 
timato. 

La sistemazione del piano di posa della condotta forzata 
fu cominciata il 15 luglio 1908, e la perforazione delle gal- 
lerie, con 5 attacchi a doppia finestra ciascuno, si iniziò tra 
la fine di luglio e la metà del settembre 1908. 


SERBATOIO DI CODELAGO. — Come fu accennato, il Toce ed 
il Devero, scendenti dalle Alpi ed alimentati dai ghiacciai e 
dalle nevi perpetue, durante qualche mese dell’inverno ridu- 
cono la loro portata alla metà circa di quella normale. 
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Per assicurarsi quindi anche nelle massime magre il 
completamento del diagramma di carico della clientela, la 
Società Conti ha studiato un serbatoio per governare util- 
mente le abbondanti acque d'estate e quelle relativamente 
scarse d’inverno, e regolare così il regime della portata tanto 
per l’impianto di Goglio, quanto per quello di Verampio, che 
utilizzano entrambi le acque del Devero. 

Il lago naturale di Codelago, dalle sponde leggermente 
ondulate, situato a breve distanza dalla presa del canale della 
Forcola, alto solo 1846 metri, e il cui bacino imbrifero è di 
26 chilometri quadrati di superficie, permise di risolvere age- 
volmente l’interessante problema. 

Ottenuta la concessione governativa, ed acquistati dai 
vari proprietari e dal Comune di Baceno i terreni adiacenti 
al lago, si determinò di dare al serbatoio la capacità di 10 
milioni di mc., portandone così la superficie da 279.000 ma. 
alla quota 1848 a mq. 892.460 alla quota di 1860. 

Il progetto tecnico, concretato in tutti i particolari, e già 
in corso di esecuzione, comprende : 


una diga d’invasamento attraverso il rivo d’Arbola, 
lunga circa 100 metri alla cresta, di 15 metri d'altezza, suff- 
ciente per sopraelevare di m. 14 il livello del lago; 

un edificio di presa con condotta forzata, in sponda si- 
nistra del rivo d’Arbola, di cui parte in galleria forata nella 
roccia e parte con tubazione in cemento ed acciaio ; 

uno sfioratore con canale scaricatore ; 

una saracinesca coi necessari meccanismi di manovra 
per regolare e modulare il detlusso delle acque del bacino di 
invasamento; 

opere d'arte per la strada pedonale di servizio, per la 
mulattiera che stabilisce le comunicazioni attorno alla linea di 
invaso, per il riattamento della mulattiera da Devero, im- 
pianto del telefono, ecc. 


I lavori saranno ultimati entro il 1910. 


IMPIANTO DI VERAMPIO. — Per l'impianto di Verampio, 
derivato anch’esso dal torrente Devero, è già compiuto, in 
tutti i particolari, il progetto tecnico e si dará mano all’e- 
secuzione dei lavori nel prossimo anno 1910. 

La presa sarà fatta dallo scarico dell’impianto di Goglio, 
ed utilizzerà quindi la stessa portata, regolata dal serbatoio 
di Codelago. l 

Il canale, detto di Esigo, da costruirsi anch'esso intera- 
mente in galleria, porterá ad una condotta forzata che farà 
utilizzare, nella centrale da erigersi presso Verampio, una 
caduta di circa 565 metri, con la possibilità di produrre una 
potenza non minore di 20.000 HP nominali. 

Nella costruzione delle opere idrauliche e dell’officina 
generatrice, nella determinazione ed adozione del macchi- 
nario idraulico ed elettrico, nella costituzione dei quadri, ecc., 
si seguiranno criteri e norme analoghi a quelli concretati per 
gli altri due impianti già descritti. 

L’impianto potrà probabilmente funzionare entro il 1912. 


LINEE DI TRASPORTO DELL'ENERGIA. — Tutta l’energia elet- 
trica generata dagli impianti del Toce e del Devero viene 
elevata nelle Officine stesse alla tensione di circa 56.000 V., 
alla quale se ne effettua poi il trasporto fino a Novara, nella 
grande stazione di trasformazione e di distribuzione ivi co- 
struita. 

Due linee elettriche, dipartentesi rispettivamente dalle 
centrali di Rivasco e di Goglio, si uniranno nella centrale di 
Verampio, d’onde s’origina la conduttura che raccoglie l’e- 
nergia di tutti gli impianti. 

Tale conduttura consta di una doppia linea — di cui la 
prima e gia in esercizio, e la seconda sarà costruita nel 1910 
— di pali a traliccio in ferro, calcolati esattamente in base 
ai dati imposti dal Genio Civile di Novara, per tener conto 
della tenzione dei fili, della pressione del vento, del sovrac- 
carico delle nevi e del gelo, e delle variazioni di temperatura. 

I pali di ciascuna delle due linee — che risulteranno ad 
intervallo di 6 metri fra loro — sono impiantati con fonda- 
zione in calcestruzzo, e collocati alla distanza di circa 180 
metri luno dall'altro, 


Ciascuna palificazione sostiene due terne di fili di rame 
del diametro di 90,10 ciascuno, capaci di trasportare per 
ogni mmq. di sezione 1,5 Amp. di corrente trifase, alla fre- 
quenza di 42 periodi ed alla tensione di 56.000 V. fra due fili 
qualunque. 

I fili di ciascuna linea sono alla distanza di m. 1,15 Puno 
dall'altro, ed il più basso si trova ad altezza non inferiore ai 
7 metri dal suolo: essi sono sostenuti da isolatori di por- 
cellana, costruiti in quattro pezzi uniti fra loro con mastice, 
provati ad una tensione di 120.000 V. ed applicati ad apposite 
mensole di legno connesse ai pali in ferro. | 

La linea in esercizio porta anche, al disotto dei fili della 


corrente, due altri fili del diametro di 20 per la linea te- 


lefonica. 

A partire da Verampio il tracciato della conduttura segue 
l'andamento della Valle d’Ossola, avvicinandosi ed allonta- 
nandosi più o meno dal corso del fiume Toce, ed attraver- 
sandolo in parecchi punti. Da Gravellona, dove è costruita 
una cabina di smistamento con annessa casa di abitazione, 
la conduttura corre con andamento generale da Nord a Sud, 
e si mantiene quasi parallela al torrente Strona; passa poi 
ad Est del lago d'Orta, che costeggia fino al territorio di 
Bolzano, donde, con andamento quasi sempre parallelo alla 
linea ferroviaria, e passando per Borgomanero — dove entra 
in una seconda cabina di smistamento — raggiunge la cen- 
trale di Novara. 

L’intero percorso della conduttura misura circa 108 km. 
a partire da Verampio, mentre le due diramazioni per Rivasco 
e Goglio misurano rispettivamente circa 11 e 7 km. 

Fra le particolarità più notevoli della linea, oltre ai nu- 
merosi attraversamenti delle strade comunali e vicinali, si 
contano parecchi attraversamenti di corsi d’acqua, 14 di strade 
provinciali o semiprovinciali, 5 di Ferrovie dello Stato e 3 di 
linee telegrafiche e telefoniche. 

Per gli attraversamenti delle linee ferroviarie si è adot- 
tato dovunque il nuovo tipo — a doppio conduttore — pre- 
scritto dal Ministero dei LL. PP. ed attuato secondo le istru- 
zioni impartite dalla Direzione Generale delle Ferrovie; per 
gli attraversamenti delle linee telegrafiche e telefoniche go- 
vernative, all’infuori degli attraversamenti ferroviari, si è 
applicato il sistema detto della tesata corta. 

Per gli attraversamenti stradali, nei casi prescritti dalla 
legge, si sono applicate robuste reti di protezione, in corda 
d'acciaio e tubi di rame, sostenute dagli stessi pali, in modo 
da formare intorno a questi ed ai conduttori dell'energia una 
specie di gabbia che garantisce assolutamente l’incolumità 
pubblica nei casi di rottura parziale o anche totale dei con- 
duttori. 


Case fornitrici del materiale. — Tutti i pali per le con- 
dutture furono forniti dalla Società delle Officine di Savi- 
gliano; il rame dalla ditta Broglia e Rusconi di Milano; gli 
isolatori dagli stabilimenti americani Locke di Victor (New 
York), rappresentati in Italia dalla ditta Guido Tolusso di 
Milano; gl’interruttori ed accessori dalla ditta ing. Luigi Ma- 
grini & C. di Bergamo. 


Inizio e durata dei lavori. — Tutta la linea fu divisa in 
tre tronchi, appaltati, per il tracciamento e picchettamento, 
e per l’impianto dei pali, a geometri o ingegneri locali e ad 
imprese diverse. 

Le operazioni preliminari cominciarono nel luglio 1907, e 
proseguirono alacremente nel 1908. Le maggiori difficoltà si 
incontrarono nelle trattative per le concessioni di servitù di 
attraversamento, per le quali fu necessario accordarsi con 
oltre 2000 proprietari, di cui solo pochissimi obbligarono a 
ricorrere alle vie giudiziarie. 

Alla fine del 1908 tutti i pali, meno alcuni speciali e quelli 
di qualche attraversamento ferroviario, erano impiantati: erano 
montate le mensole e gli isolatori, e si era già provveduto 
al distendimento dei fili per la corrente e per la linea tele- 
fonica. Nei primi mesi del 1909 fu completato il lavoro, si 
procedette alla verniciatura dei pali, ed al 1° maggio la linea 


era già pronta per ricevere la corrente. 
(Continua). 
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Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


NUOVA LAVATRICE PER 1 TESSUTI. 


Allorché i tessuti devono essere sottoposti all'azione di 
speciali reagenti in soluzione concentrata, quale é il caso 
della mercerizzazione del cotone e laddove torna utile ricu- 
perare la parte del mordente che non è fissata, o che si per- 
derebbe col lavaggio, si rende necessario che per questa ope- 
razione si impieghi la minore quantità possibile di acqua per 
far rientrare le soluzioni ottenute nel ciclo delle operazioni, 
senza ricorrere alla concentrazione. 

Codesta condizione si può facilmente raggiungere facendo 
circolare il tessuto entro una serie di bagni comunicanti fra 
loro e nei quali l’acqua che serve per il lavaggio si muove 
in senso contrario a quello del tessuto. 

La disposizione compendiosa adottata da Julius Matter * 
si compone di una cassa rettangolare col fondo inclinato, 
‘ che, secondo la figura qui unita, è diviso in sette comparti- 
menti a gradinata, per modo che il liquido che defluisce dalla 


Nuova lavatrice per i tessuti. 


bacinella più elevata penetra in quella sottostante attraverso 
ad una chiusura idraulica e così di seguito fino alla bocca di 
uscita inferiore. In ciascun compartimento trovasi un rullo 
che obbliga il tessuto ad attraversare separatamente il li- 
quido contenuto nei singoli compartimenti. 

Il passaggio dei tessuti è regolato da altri rulli che tro- 
vansi superiormente. Trattandosi del lavaggio di tessuti mer- 
cerizzati, questi vengono guidati dapprima attraverso il com- 
partimento più basso, nel quale si raccoglie il liscivio che è 
rimasto in contatto col tessuto nei compartimenti superiori 
e che perciò offre una notevole concentrazione. 

Per preservare il liscivio dalla carbonatazione, la cassa è 
munita di un coperchio a chiusura idraulica ed, ove occorra 
di operare il lavaggio a caldo, nella parte interna sono di- 
sposti dei tubi bucherellati nei quali arriva il vapore. 

Come si comprende, l’acqua destinata al lavaggio giunge 
nel compartimento superiore e riversandosi a mano a mano 
in quelli inferiori incontra il tessuto che corre in senso con- 
trario e si arricchisce sempre più di soda, sicchè la soluzione 
riesce abbastanza concentrata e può trovare ulteriore impiego 
senza che si renda necessario di procedere alla concentrazione. 

L’esaurimento del tessuto è facilitato da ciò che, essendo 
limitato il volume dell’acqua richiesto, si può ricorrere al 
riscaldamento col vapore, senza grande spesa. 

inutile avvertire che la stessa disposizione può servire 
anche per il ricupero dei bagni di mordenzatura. g. 


1 Patente germanica, N. 215045, 


SUL BRUNO DI FUSCAMINA. 


La parafenilendiammina, che è la base per la tintura in 
nero a freddo delle pelliccie e dei cappelli, fornisce, come è 
noto, una colorazione bruna quando si stampa coi reattivi 08- 
sidanti. 

La facilità del suo impiego, il costo lieve, la sua resi- 
stenza al sapone e la possibilità di valersene anche per la 
produzione di articoli variotinti, mediante i corrodenti colo- 
rati, costituiscono altrettanti pregi che furono assai apprezzati 
dai chimici. Questo bruno di parammina presenta però un ri- 
flesso rossastro ed era sentito il bisogno di un altro bruno 
analogo che volgesse al giallo. 

Nelle sue ricerche sulle basi aromatiche suscettibili di 
fornire per ossidazione delle materie coloranti brune, il si- 
gnor Enrico Schmidt * ha fermato l’attenzione sul metammi- 
nofenolo, il quale. sottoposto alla reazione indicata da Pru- 
d’homme, dà luogo ad una colorazione bruna giallastra ri- 
marchevole. 

Per provocare la formazione della materia colorante me- 
diante vaporizzazione si può ridurre la proporzione del fer- 
rocianuro da gr. 3 a 5 per litro e, trattandosi di produrre una 
tinta bruna unita, si deve allestire il bagno nel modo se- 
guente: 


Fuscamina G . . . . .... . . gr. 20 
Acido cloridrico a 20° Bé. . . . . . y 20 
Acqua calda . se che Gi „ 400 
e sodico . LL... n 2 
Acqua . o 100 
net di potassio . . . . . +. y 5 
ACQUA: Le ae e A e a 100 


Le tre soluzioni mescolate si portano al volume di un litro, 
con aggiunta dell'acqua necessaria. 

Il tessuto imbevuto coi prodotti sopraccennati, disseccato 
nell'hot-flue, si mostra colorato in giallo chiaro e si con- 
serva bene, tanto che vi si possono stampare i corrodenti. 
La vaporizzazione si fa in modo continuo e per la durata di 
5 a 10 minuti. I tessuti si passano in appresso in un’atmo- 
sfera di gas ammonico e da ultimo in un bagno d’acqua tie- 
pida leggermente alcalinizzata. Dopo la vaporizzazione si può 
anche lavare senz’altro nell’acqua e poi nel sapone. In tutti 
i casi il trattamento alcalino ha per iscopo di distruggere le 
traccie di azzurro di Prussia formatesi in seguito alla scom- 
posizione del ferrocianuro e per migliorare la tinta. 1 
= Volendo ottenere delle colorazioni più intense si aumenta 
la quantità di fuscamina G, elevandola a gr. 80-40 per litro. 
Limitandone la quantità a gr. 7-10 si ottengono tinte chiare 
nankin, nocciola e paglia. Per queste conviene forzare al- 
quanto la dose del prussiato, poichè in tal modo si ottengono 
tinte più schiette e che offrono un riflesso dorato sul satin 
mercerizzato. In questo caso si impiegano, gr. 10 di fusca- 
mina, 10 di acido cloridrico a 19° Bé, 20 di clorato di sodio, 
20 di prussiato giallo di potassio disciolti in un litro d’acqua. 

La resistenza delle tinte al sapone ed alla luce è abba- 
stanza soddisfacente. Per impedire la formazione del bruno 
in determinati punti, si ricorre alle stesse riserve impiegate 
per il bruno di parammina, ad esempio gr. 500 di gomma, 
400 di solfito di potassio a 45” Bé, 100 di rongalite C, col- 
l’acqua necessaria per formare un litro, oppure si ricorre al 
bianco di zinco mescolato al solfito alcalino. Laddove si de- 
sidera associare altri colori, si ricorre alle lacche, che si fis- 
sano coll'albumina in presenza di solfiti e acetati alcalini od 
ai colori tannici, disciolti nel fenolo e mescolati a rongalite 
od a colori al solfo, d’indantrene, ecc. 

Nella fissazione dei colori di fuscamina non vi è a te- 
mere alcun indebolimento dei tessuti. 

Il metamminofenolo trovasi in commercio sotto il nome 
di fuscamina G. 

La fabbrica badese di materie coloranti ha trovato che 
anche i metamminocresoli (CH, — OH — NHx)1: 2:4e 
1:4:2, forniscono eguali risultati e che quest’ultimo fornisce 
tinte ancora più giallastre dell’amminofenolo 1:2:4. 

g. 


CI 


1 Bulletin de la Soc. Industrielle de Mulhouse, 1909, pag. 234. 


SEMIFISSA CON DISTRIBUZIONE A VALVOLA - Sis 


(Vedi articolo a pagina 18). 
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Sostanze alimentari. 


SUL 2° CONGRESSO INTERNAZIONALE PER LA “ REPRESSIONE 
DELLE FRODI NELLE SOSTANZE ALIMENTARI E NEI PRO- 
DOTTI AGRICOLI „, IN PARIGI, OTTOBRE 1909 


PER IL PROF. M. TORTELLI. 


Mi è caro di porgere ai lettori de L’Industria un breve 
ma esatto riassunto dei lavori del 2° Congresso Internazio- 
nale per la repressione delle frodi nelle sostanze alimentari 
ed agricole, che la filantropica Società della Croce Bianca, 
proseguendo il fervido e fruttuoso svolgimento dell’altissimo 
suo programma ‘di solidarietà umana, ha tenuto quest'anno; 
in ottobre, a Parigi. 

Il 1° Congresso della Croce Bianca fu tenuto in Ginevra 
lo scorso anno, siccome ebbi già l'onore di riferire, * ed era 
inteso a ritrovare, a fissare la base solida e uniforme su cui 
la legislatura futura possa elaborare la legge internazionale 
sulle frodi; ed era quindi, sì come simpaticamente diceva 
testè a Parigi S. E. il ministro Ruau: “ il primo episodio della 
potente trilogia sulla quale devesi svolgere il dramma pas- 
sionale contro le frodi „; quello cioè, in cui i Produttori e i 
Commercianti s'intendono con i Tecnici (ed a Ginevra assom- 
mavano tutti insieme a più che 800 i convenuti), per formu- 
lare la definizione dell'alimento commercialmente puro. 

Questo 2° Congresso, di Parigi, aveva per iscopo di com- 
pletare in prima l’opera delle definizioni rimasta incompiuta, 
per mancanza di tempo, a Ginevra, definendo cioè le materie 
prime della Drogheria e dei Prodotti chimici; quindi, e sempre 
in una consultazione internazionale di produttori e commer- 
cianti e di tecnici, di esaminare le operazioni necessarie alla 
preparazione degli alimenti commercialmente puri; ed, infine, 
sottoporre queste operazioni all'esame dei medici ed igienisti : 
vale a dire, si voleva aggiungere alle definizioni dell’alimento 
commercialmente puro che erano state fissate a Ginevra e 
che si sarebbero fissate ora a Parigi, anche la enumerazione 
precisa delle operazioni o modificazioni o aggiunte, ecc., che 
gli industriali o fabbricanti e commercianti possono giudicare 
necessarie per conservare ai prodotti alimentari o agricoli, 
ottenuti o messi in vendita, tutte le qualità che assicurano 
la loro resistenza al tempo, la loro buona apparenza e anche 
un certo loro miglioramento, senza però nuocere all’igiene né 
ingannare il consumatore. 

Tale era il compito, in vero arduo assai ed importantis- 
simo, di questo 2° Congresso; al quale presero parte più di 
2000 congressisti, tra Chimici, Igienisti, Produttori e Com- 
mercianti, ed assistevano i Delegati ufficiali di ben 24 Go- 
verni esteri. ? 

I lavori del Congresso erano stati preparati con sagace 
cura dal Comitato ordinatore, di cui erano presidente il pro- 
fessor Bordas, direttore dei Laboratori delle Finanze, vice- 
presidente il dott. Roux, capo del servizio delle frodi in 
Francia, e segretario generale il dott. Franche. Sono parti- 
colarmente da rilevare tra i documenti preparatorî i notevoli 
studî presentati dai Gruppi o Sindacati professionali di 
Francia; unzi i rapporti della Delegazione francese emana- 
vano per la più parte dai Presidenti delle Camere Sindacali: 
e gli importanti Rapporti di cospicui relatori tecnici, segna. 
tamente quello del prof. Perrot sulle Definizioni dei pro- 
dotti della Drogheria e dei Prodotti chimici, il Rapporto ge- 
nerale sulla Drogheria, e l’Acque minerali e gli Olii essenziali 
del dott. Fayolle, e il bel Rapporto generale sulla Tecnologia 
alimentare del dott. Rocques. 

L'insieme delle Quistioni da esaminare era stato repartito 
in tre Sezioni, e cioè: 1° Tecnologia alimentare, cuì presie- 
deva il prof. Miintz, membro dell'Istituto di Francia; 2° Ma- 
terie prime della Drogheria e Prodotti chimici, cui presiedeva 
il prof. Guignard, direttore della Scuola Superiore di Far- 
macia; 3* Igiene, cui presiedeva il prof. Landouzy, decano 
della Facoltà di Medicina. 

I lavori delle tre Sezioni furono a loro volta suddivisi 


1 V, L'Industria, 1908, pag. $03; 1909, pag. 12, 61, 70. 

? Erano Delegati del Governo italiano: il prof. M. Tortelli per il Mi- 
nistero di Agricoltura, Industria e Commercio, e i professori A. Biginelli 
e C. Manuelli per il Ministero drll'Interno. 


in tante Sottosezioni, e precisamente : quelli della Sezione di 
Tecnologia alimentare furono spartiti in 6 Sottosezioni, e per 
ognuna delle quali il Congresso ebbe ad esaminare e discu- 
tere successivamente tutto quanto si riferisce ai capitoli se- 
guenti: 1° Vini e altre bevande fermentate, Alcoli, Aceti; 
2° Farine e Pane; 3” Confetture, Miele, Caccao; 4° Materia 
della Spezieria propriamente detta; 5° Latte, Burri e For- 
maggi; 6° Oli e grassi alimentari, Frutti e legumi secchi, 
Carni e loro derivati. Quelli della Sezione Drogheria e Pro- 
dotti chimici, si ripartivano in queste due Sottosezioni: 1° Ma- 
terie prime della Drogheria, Olii essenziali e Prodotti chimici; 
2* Acque Minerali e ghiaccio. 

Per ciascuna di queste 8 Sottosezioni le domande e pra- 
tiche ed usi dei diversi Industriali, Fabbricanti, Commer- 
cianti, ecc. furono esposte al Congresso dagli interessati me- 
desimi, e discussi nelle sedute delle Sottosezioni, e classificati 
sotto le tre rubriche seguenti: 

a) Operazioni regolari: operazioni che possono essere 
utili e affatto lecite, e che però non si è tenuti di dichiarare 
al pubblico nell'atto che si vendono i prodotti cui furono 
assoggettate; 

b) Operazioni facollalive: Operazioni che possono es- 
sere utili e tollerabili, ma che devono però essere dichiarate, 
qualitativamente o quantitativamente, al compratore e sempre 
mensionate di un modo appropriato; 

c) Operazioni proibite, o fraudolente. 

Ecco, ora, in breve rassegna, quali sono state le risolu- 
zioni del Congresso ne’ riguardi delle materie attinenti a 
ciascuna delle 8 indicate Sottosezioni. 


TECNOLOGIA ALIMENTARE. — I) Sottosezione - Bevande: 
Vini, Vini spumanti, Vini liquorosi, Sidro e Poiré, Birre, 
Acquaviti, Liquori, Siroppi, Aceti. 


VINI ORDINARI. — Definizione: Si comprende sotto il nome 
generico di Vino il prodotto della fermentazione alcolica com- 
pleta o incompleta dell'uva fresca o del mosto di uva fresca. 

Ha diritto alla denominazione di un Cru, d'un paese, o 
d’una regione particolare soltanto il vino che esclusivamente 
ne proviene. 

OPERAZIONI REGOLARI. — a) Operazioni falle sui mosti: 

Trattamento con l'acido solforoso (sia proveniente dalla 
combustione di zolfo, sia acido solforoso liquido, sia solu- 
zione acquosa d'acido solforoso, siano solfiti o metasolfiti al- 
calini). 

(ressatura, in guisa che il vino prodotto non contenga 
più di 2 gr. di solfato potassico per litro, * con una tolle- 
ranza del 10 °/, al più. 

Fosfatazione, con al massimo 250 grammi di fosfato bi- 
calico per litro. l 

Salalura, con al massimo 1 gr. di cloruro sodico per 
litro. ? 

Tannaggio. 

La correzione dei mosti può attuarsi nelle seguenti con- 
dizioni: 

1° Quando il mosto é troppo povero di zucchero: Chapta- 
lisazione mercè zucchero cristallizzato (saccarosio) e sia in- 
vertito o no, o mercé il mosto concentrato: lo zuccheraggio 
massimo sarà di 10 kg. di zucchero per 3 ettolitri di mosto; 
l’alcolizzazione, merce alcole di vino o alcole neutro rettifi- 
cato, ul massimo sara di 3 %, dell'alcole totale. 

2° Quando il mosto ha troppo debole acidità: per Vag- 
giunta di acido tartarico o di acido citrico cristallizzato puro. 


Le operazioni di 1° e 2", ora dette, non possono venire 
effettuate su di un medesimo mosto: un mosto che è stato 
cioè addizionato o di zucchero o di alcole non può ricevere 
anche l'aggiunta di acido, e reciprocamente. 

Desolfitazione, dei mosti trattati con acido solforoso, mercè 
dei mezzi fisici (vuoto, calore, ecc.). 


1 Vale a dire di acido solforico calcolato come solfato neutro di potassa, 

2 La Delegazione ellenica ha presentato il * voto , che si tenga conto, 
per eccezione, del caso in cui il vino provenga da suolo Ai tale natura 
che sia risaputo apportare nel vino una dose di sale suporiore a 1 gr. 
per litro. 
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Chiarificazione, o collaggio, sia avanti sia dopo filtra- 
zione, mercé le sostanze stesse indicate piú sotto peri Vini. 

Trattamento con carbone puro. — Aggiunta di lievili se- 
lezionati. 

Aggiunta di solfato d'ammoniaca, la cui dose massima è 
fissata in gr. 1 per litro. 

Pasteurizzazione; filtrazione, nonché quelle operazioni 
fisiche O meccaniche che non apportano delle modificazioni 
nella composizione dei mosti. 


b) Operazioni fatte sui vini: 

Taglio, o mescolamento, dei vini tra loro e taglio dei vini 
con dei mosti o concentrati o non. 

Chiarificazione, ottenuta con le sostanze seguenti: albu- 
mina del sangue diseccata; albumina del bianco d’uova, sia 
fresca sia diseccata; sangue fresco o diseccato; caseina pura; 
latte scremato non alterato; gelatina pura; colla di pesce; 
preparati diversi consistenti nelle soluzioni delle sostanze 
albuminoidi ora indicate e di tutti gli albuminoidi alimentari 
non alterati e non addizionati di verun altro corpo antifer- 
mentativo, eccetto che l’acido solforoso o i bisolfiti o i meta- 
solfiti alcalini; talune sostanze inerti, quali la terra di Spagna, 
il caolino, la terra d'infusori. 

Tannaggio. 

Aggiunta di acido citrico, in dose che al massimo sia 
di gr. 50 per ettolitro. | 

Aggiunta di sal marino, effettuata in mescolanza coll'al- 
bumina che serve pel collaggio: la dose massima aggiunta, 
sia nel mosto che nel vino, non deve eccedere grammi 1 per 
litro. ! 

Trattamento con carbone puro, per i vini bianchi o che 
scuriscono o the risultano macchitati dalla vinificazione in 
bianco. 

Aggiunta di caramello ottenuto da saccarosio o da zuc- 
chero d’uva. | 

Trattamento con acido solforoso puro, di una delle: pro- 
venienze dette pei mosti: la dose di acido solforoso libero 
non dovrá oltrepassare, al momento della messa in consu- 
maziune, la dose di 100 milligrammi per litro, qualunque sia 
la dose di acido solforoso totale. I bisolfiti e metasolfiti al- 
calini non potranno essere impiegati in dose superiore ai 
50 gr. per ettolitro. ? 

Impiego dell'acido carbonico pel riempimento e nelle 
manipolazioni del vino come travasamento, ecc. 

Azione del freddo: refrigerazione semplice per facilitare 
la defecazione dei vini, o congelazione a scopo di praticarne 
la parziale concentrazione. 

Pasteurizzazione: filtrazione, nonché quelle altre operazioni 
fisiche o meccaniche le quali non arrecano modificazioni nella 
composizione del vino. 


OPERAZIONI FACOLTATIVE (da far conoscere al compratore). 

Sui mosti: l’aggiunta di resina di pino nella proporzione 
di 22809. 

Sui vini: il taglio o mescolamento di vino con vini li- 
quorosi. * 


1 Poichè nel vino una certa dose di cloruro di sodio v'é naturalmente, 
più precisa dizione sarebbe questa : “ per modo che la dose contenuta nel 
vino non superi 1 gr. per litro ,. 

? Questa quistione dell'acido solforico diede luogo ad un lungo e vi- 
vacissimo dibattito. Le dosi accolte in definitiva, di 100 mgr. di acido 
solforoso libero per litro di vino, posto in vendita, parmi ben alta, ed è 
forse imprudente non avere un limite per l'acido solforoso totale; noi non 
sappiamo nè meno bene che diventi l’acido solforoso che dispare; come 
tollerare che nè meno si limiti l’acido soltoroso totale, cui va aggiunta 
l'altra parte che verosimilmente si unisce in composti organici, che non 
sono scomposti nelle condizioni in cui si opera la determinazione del- 
l'acido solforoso totale dei vini. Vi è poi, o parmi, una contraddizione 
tra la larghezza del Congresso per rispetto all'acido solforoso, che in de- 
finitiva non è che l'uso di un antifermentativo o preservativo, e il con- 
tegno verso gli altri prodotti della stessa natura ed affini, contro i quali 
si volle essere estremamente severi; la quistione quindi dovrà essere 
riesaminata nel prossimo Congresso. 

3 La quale operazione sembraci non poter sussistere nè meno tra le 
facoltative, perchè il vino che ne risulta è veramente in contraddizione 
colla definizione adottata per il vino ordinario per molti rispetti, ma se- 
gnatamente per questi: che i vini liquorosi possono farsi con uva secca 
e il vino comune no, quelli alcolizzati fino a 23° e questo solo del 3 9/5, 
quelli colorabili con caramello e questo no. (M. T.). 


VINI SPUMANTI. — Si discute ed approva questo “ voto ,,: 
L'uso delle espressioni: sciampagnizzato, sciampagnizzazione 


ed altre analoghe, è interdetto. 


OPERAZIONI REGOLARI. — Sono ammesse anche qui tutte 
le operazioni riconosciute regolari per i “ vini ordinari „.` 
Aggiunta di Liqueur (cioè, saccarosio o zucchero di uva sciolto 
nel vino o nel vino alcolizzato con alcole di vino) allo scopo 
di dolcificare il vino a seconda del gusto dei consumatori. 


VINI LIQUOROSI 0 SPIRITOSI. — Per la preparazione dei 
vini spiritosi si può fare uso dei mosti concentrati; dei mosti 
ammutoliti mercè l’acido solforoso; del caramello di zucchero, 
saccarosio o di zucchero d’uva. 


OPERAZIONI REGOLARI. — Tutte le operazioni riconosciute 
regolari per i “ vini ordinarî „. L'alcolizzazione può farsi fino 
a ottenere vini a 23°. Il tenore massimo di solfato potassico 
può arrivare a gr. 4 per litro, con una tolleranza del 10 °/, 
in più. 

(La domanda dei Delegati della Spagna, di una tolleranza 
per certi vini liquorosi, come Seres, fino a gr. 10 per litro, 
non fu accolta che come “ voto ,,, senza, cioè, nè discuterla. 
né votarla). 


SIDRO E POIRE (detti anche Vini di mele o di pere). ! — 
Definizione: il Sidro è il prodotto della fermentazione del 
sugo di mele o di pere fresche — queste ultime nella dose 
massima di 10 °/, —, estratto con o senza acqua. 

Il Sidro puro (Cidre pur jus), èil prodotto della fermen- 
tazione del succo di mele fresche ottenuto senza aggiunta 
d’acqua; analoghe definizioni si davano per il Poire, che è 
il prodotto della fermentazione del succo di pere fresche. 

Il Sidro o Poiré spumante è il prodotto della fermenta- 
zione in bottiglia del Sidro o Poire. 

Il Sidro o Poiré gazzato, o gaseificato, è il prodotto che 
si ha mercé la diretta introduzione di acido carbonico nel 
Sidro o Potre. | 

Il Sidrello (Petit-Sidre) è il Sidro che contiene 2° a 4° 
d’alcole totale (o in effetto od in potenza), e inoltre 8 a 
10 gr. d’estratto secco e gr. 0,8 a 14 di materie minerali 
per litro. 


OPERAZIONI REGOLARI. — Sui Sidri e Poîré : taglio dei Sidri 
fra loro, del Sidro col Poiré, dei Poiré tra loro; edulcorazione 
mediante zucchero saccarosio e con sugo di mele concentrato 
nel vuoto : pasteurizzazione, tannaggio, chiarificazione, mercè 
le sostanze già indicate per i vini; trattamento con anidride 
solforosa, mercè bisolfiti e metasolfiti alcalini puri, fissando 
quale massimo 50 mgr. di acido solforoso libero per litro di 
Sidro e Poîré; aggiunta di acido citrico; aggiunta di cara- 
mello; travasamento in presenza di acido carbonico. 

Sui mosti: impiego dei lieviti selezionati; aggiunta di 
zucchero saccarosio e di sugo di mele o pere concentrato 
nel vuoto; aggiunta di tannino; aggiunta di fosfato ammo- 
nico (fino a gr. 20 per ettolitro); trattamento con anidride 
solforosa o bisolfiti alcalini, ne’ limiti ora indicati pel Sidro. 


OPERAZIONI FACOLTATIVE (da far conoscere al compratore). 
Coloramento mercè materie coloranti riconosciute inoffensive, 


BIRRA. — Definizione: la Birra è la bevanda ottenuta 
mercé la fermentazione alcolica di un mosto preparato con 
luppolo e malto d'orzo con aggiunta di lievito. 

Dalle proposte che, a proposito della Birra, erano nella 
relazione generale, la Sottocommissione votò soltanto, come 
operazione regolare, il travasamento in presenza di acido 
carbonico; tutte le altre, e senza discutere, rinviando al pros- 
simo Congresso. 

Il Presidente della Sottosezione spiegava così la decisione 
presa: “ La Sottocommissione ha considerato che le propo- 
sizioni fatte dal Relatore non abbiano un carattere interna- 


1 Fu domandato di poter denominare queste bevande fermentate ap- 
punto “ Vini di mele o di pere ,, ma il Congresso volle riserbata la pa- 
rola Vino esclusivamente al prodotto della fermentazione alcolica dell'uva. 
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zionale, come del resto non l’avrebbe nè meno la definizione 
di Ginevra; e perciò si decise di non discutere su di ciò. È 
questa, del resto, la risoluzione stessa che è stata presa in 
un Congresso tenutosi a Londra, a proposito della proposta 
fattavi di fissare una definizione internazionale della Birra. 
‘La Sottocommissione ha rinunziato di discutere dei punti che 
le sembravano concernere una legislazione particolare al 
nostro Paese ,,. 

Però nella Seduta generale fu deplorata tale decisione, 
atfermando che dovevasi definire la Piccola birra non solo, 
ma che dovevasi, segnatamente per il compito che il Con- 
gresso aveva dal punto di vista dell'igiene, precisare le mi- 
sure in quanto alle manipolazioni e ai trattamenti, come si 
era fatto per il vino; il rinvio d’ogni discussione apparve 
come una mancanza di preparazione da parte degli specia- 
listi, industriali e commercianti. (Continua). 


Mineralurgia e metallurgia. 


COMPORTAMENTO DEI SOLFATI ALCALINO TERROSI 
AD ALTA TEMPERATURA 


DI HO. HOFMAN E W. MOSTOWITCH. ! 

SOLFATO DI CALCIO. — Nell'intento di chiarire il compor- 
tamento del gesso, che trova largo impiego nella metallurgia, 
sia come agente solforante sia come materiale basico, gli au- 
tori studiarono le reazioni che avvengono allorchè si espone 
il solfato di calcio a differenti temperature, sia solo, oppure 
in presenza della silice, dellossido di ferro e di quello di 
piombo. 

Il solfato di calcio che servi per queste prove fu otte- 
nuto per precipitazione al massimo grado di purezza e fu 
introdotto mediante una navicella di platino in un tubo di 
quarzo posto in un forno elettrico a resistenza Heraeus, nel 
quale la temperatura veniva controllata con un pirometro 
Le Chatelier. Dopo di averlo riscaldato fortemente in una cor- 
rente d’aria secca, furono raccolti i gas sviluppati e obbli- 
gati ad attraversare appositi tubi contenenti una soluzione 
di salda d'amido iodurata, altra di cloruro di bario acidifi- 
cata e infine una soluzione dello stesso sale saturata con 
vapori di bromo. 

I risultati principali ottenuti sono: 

1° Il solfato idrato (con 20,25 °/, di Ag) perde a 500° C. 
il 19,87 % della sua acqua e a 900° C. è perfettamente anidro. 

2° Il solfato anidro scaldato all'aria sino a 1200° C., ri- 
mane inalterato; oltre tale temperatura incomincia a decom- 
porsi e l’intensità della scomposizione dipende dalla durata 
del riscaldamento e dall’altezza pirometrica. Raggiungendo 
1360° C. s'inizia la fusione, indipendentemente dal grado di 
scomposizione. Dopo 1400° rimane una sostanza fusa opaca, 
costituita da una miscela di Ca SO, e Ca O. Il rapporto dei 
componenti varia a seconda del tempo impiegato a rag- 
giungere la temperatura finale. (La perdita osservata dopo 
20 minuti di riscaldamento è di 42,1 “/,). 

8° La decomposizione del Ca SO, per opera della silice 
incomincia a 1000° e termina a 1250°. 

4° Il solfato di calcio riscaldato con ossido di ferro co- 
mincia a scomposi a 1100° ed a 1250° la decomposizione è ul- 
timata e può esprimersi colla seguente equazione: 


Ca SO, + Fez Os = Ca O, Fey O, + SO, + O. 


Il ferrito formato fonde a 1250” ed è capace di sciogliere 
del solfato di calcio e decomporlo. Da ciò l’esistenza di fer- 
riti più ricchi di Ca O. 

Il ferrito di calcio Ca O Fe, 0; è difficilmente attaccato 
dagli acidi. 

5° L'ossido di piombo non ha alcuna azione dissociante 
sul gesso. i | 

La seguente tabella riassume i risultati delle prove fatte 
per stabilire la perdita percentuale di SO, contenute nelle 


1 Sprechsaal, 1909, N. 15 e Bullet. of American Institut, of Min, Eng., 1909, 
pag. 51-76. 


miscele di gesso, silice e ossido di ferro, in seguito ad un 
riscaldamento di 10 minuti: 


| i a SO 2 Ca SO; | Ca S 2 Cas y 

Temper. | Ca SO, “so, da 0, si o. i RA Te 0 

| 

| 100°) — | o46 | ou | 047 | ow | — 
1100° | — 184 | 827 | 851 | 740 | 056 | 
115001 — | 843 | 618 | 692 | — | 22%: 
1200 | 0,35 | 777 | 1278 | 1750 | 2466 | 827 
1250°| 181 | 1212 | 2964 | 3499 | 4476 | 3137 
1800 | 438 | — Z E | 95/36 
1360 | 1780 | — = z = = 
1400" | 3645 | — = F m z 


SOLFATO DI BARIO. ! — A complemento degli studi fatti 
con da HO. Hofman sul comportamento del solfato di calcio, 
Mostowitsch ha creduto opportuno estendere le ricerche al 
solfato di bario che si trova non di rado presente nelle ganghe 
dei minerali e sul cui comportamento non si avevano pre- 
cise indicazioni. | 

Il solfato di bario precipitato venne riscaldato da solo, 
oppure in presenza di carbone, di quarzo o di ossido di ferro, 
sia in una corrente d’aria ed anche di ossido di carbonio. 
Il riscaldamento venne fatto in un forno Heraeus a resi- 
stenza elettrica e le temperature furono controllate col piro- 
metro Le Chatelier: 

1° Scaldato in una corrente d’aria secca sino a 1400° C. 
il solfato di bario resta inalterato. A 1500° comincia la de- 
composizione e a 1580° fonde. La composizione del prodotto 
fuso dipende dalla durata del riscaldamento e probabilmente 
è costituito da una soluzione solida di Ba O in Ba SO, 

2° Le miscele di solfato di bario con silice restano inal- 
terate a 900°, La decomposizione incomincia verso i 1000°. La 
miscela nel rapporto del sottosilicato (3 Ba SO, + Si 03), 
quella del monosilicato (2 Ba SO, + Si 03), cominciano a sal- 
darsi a 1400°, senza tuttavia subire una sensibile contrazione. 
Quelle del sesquisilicato (4 Ba SO, + 3 Si 0.), del bisilicato 
(Ba SO, + Si 0s) e del trisilicato (2 Ba SO. + 3 Si 0) si con- 
traggono a 1350° in una massa compatta, costituita da una 
miscela fusa con parte opaca. 

L’azione della silice cresce colla temperatura e col tenore 

di silice. 

Il grado di decomposizione espresso dalla perdita di SO, 

per cento del contenuto della miscela, sarebbe: 


1 —___————— €—_____—r—P———————_————————————————————————r—r———6m_+rrrr&-”r_t©c__ ___—————————____—tt_——————— ——————6——————_—__—&—_€+m66 


| pera 10 1100* 1200° | 1300° | 1350" | 1400° 
Sottosilicato . . . | 0,44 | 1,32 | 5,72 [148 | — |346 
Monosilicato . . . | 0,36 | 1,44 | 69 |216 |33,35 [612 
Sesquisilicato . . | 0,59 | 161 10,6 |3348 |522 |556 
Bisilicato. . ... . 044 | 22 |1185 | 38/07 |6452 | 65,44 
'Trisilicato . . | | | 037 | 222 |16,— | 40,68 |7953 | 83,3 


Tutte le miscele dopo cottura sono attaccate dagli acidi 
deboli, quelle scaldate a 1000° abbandonano all’acqua bol- 
lente dell’idrossido di bario e quelle a temperatura più ele- 
vata, trattate con acqua fredda, segnano forte reazione alcalina. 
Trattate con C O, secco od umido restano invariate anche a 100°, 

2° Se si scalda l’ossido di ferro puro per 15 a 30 mi- 
nuti a 1350° esso resta inalterato, a 1375° diventa magnetico, 
con perdita di 4,4°/ di ossigeno; in presenza di Ba SO, esso 
funziona da acido e la sua azione comincia a manifestarsi a 
1100, formandosi probabilmente del ferrito Ba O Fe. O}, che 
è capace di disciogliere del Ba SO, 

Le miscele nelle proporzioni Ba SO, Fe O, e Ba S0,3 Fez O, 
fondano a 1400°, quella Ba SO, 2 Fe Oz fonde già a 1350". 
Tutte si rapprendono per raffreddamento in masse cristalline. 

Tutti i ferriti giá sin da 1100” sono magnetici. Essi sono 
meno attaccabili dei silicati, peró solubili negli acidi diluiti. 

Le miscele fortemente scaldate contenenti più del 19 0, 
di Fe, Os sono decomposte dall’acqua bollente. 


1 Sprechsaal, 1909, N. di. — Metallurgie, 1909, pag. 450-467, 
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Dal fatto che la navicella di platino non fu intaccata si 

deve dedurre che non avvenne separazione di Ba 0. 

4° Nell’intento di studiare la riduzione del solfato, lau- 
tore scaldò la miscela Ba SO, + 4 C in una corrente di azoto 
ottenuta facendo passare dell’aria in una soluzione di solfito di 
soda e sopra una spirale di rame resa rovente in modo che 
il tenore di O, scendesse a 0,21 °/, in volume. 

L'acido carbonico formatosi nella reazione venne assor- 
bito in tubi di soda caustica ed anche il CO dopo ossi- 
dazione coll’ossido di rame imcandescente. I risultati: sono 
riassunti nella seguente tabella: 


A IIAeAeÌe—r_ —— o)! —___rr_o__————y—& 
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| y l i . | 

as | as dei gas sviluppati Ba I SO, %o 

| , | co, CO ridotto 
| | 

| 600° 100 — TA | 

I 700° 97 = 17,7 

| 800° 90,4 9,6 9326 | 

900° 82,7 17,8 100, — 
84,3 15,7 


5° Per operare la riduzione con CO, l’autore introdusse 

il Ba SO, colla navicella nel forno freddo e riscaldò per 1 ora 

in una corrente di CO, Dopo di avere raffreddato il forno 
a 500°, pose la navicella nell’essiccatore. 

I risultati sono espressi dallo specchietto seguente: 


Temperatura. 9 di Ba SQ, ridotto. 
600° . — 
650° . 5,14 
700° . 42,48 
3 800° . 98,— 
900° . 99,1 
10500 . . 100,- 
1200° . . 107,7 


La maggior diminuzione di peso osservatasi a 1200" è 
da attribuire alla decomposizione del Ba S. ing. c. 


VICENDE INDUSTRIALI 
SULL’ESERCIZIO DELLE MINIERE, CAVE ED OFFICINE 
METALLURGICHE E MINERALURGICHE 
IN ITALIA. ! 

(Continuas., vedi L'Industria, 1909, pag. 797 e 813). 


Miniere di lignite. — Quelle attive di Toscana furono 19, 
con produzione complessiva di tonn. 338.536 per un valore 
di L, 2.789.149: di queste, tonn. 291.805 appartengono al ba- 
cino lignitifero Figline-San Giovanni nel Valdarno superiore. 
In complesso però il prodotto fu alqnanto inferiore a quello 
dell’anno precedente, causa lo sciopero durato 8 mesi nella 
miniera di Castelnuovo, la più importante del bacino. In 
questa e nelle altre furono eseguite migliorie e importanti 
ricerche. 

Qui giova notare che alla fine del 1908 fu completato e 
messo in esercizio presso la stazione ferroviaria di San Gio- 
vanni Valdarno un opificio per la fabbricazione delle formelle, 
onde utilizzare il tritume prodotto da quelle miniere. 

Nella miniera Casteani (prov. di Grosseto) i lavori ven- 
nero sospesi; si lavorò invece alacremente nella vicina mi- 
niera di Ribolla. La lignite ivi estratta ammontò a tonnel- 
late 27.861, mentre nella limitrofa provincia di Siena fu in 
complesso di tonn. 19.880. 

Nella bassa Val di Magra (prov. di Massa-Carrara) si 
continuarono con molta attività i lavori di ricerca degli strati 
lignitiferi, ma i risultati non corrisposero pienamente alle 
previsioni e converrà attendere prima di poter dare un giu- 
dizio definitivo. 

Nell’Umbria furono attive soltanto le tre miniere in ter- 


1 Rivista del Servizio minerario nel 1908. Dalla relazione generale del- 
l'ispettore superiore P. Zezi. 
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ritorio di Spoleto, coltivate dalla Società “ Alti forni, ecc. ,, 
di Terni, facendovi anche nuove migliorio e lavori d’impianto. 
La produzione annua complessiva del gruppo fu di tonnel- 
late 106.486. | 

Nella miniera del Pulli (prov. di Vicenza? i lavori di col- 
tivazione, avviati in principio del 1908, dovettero essere so- 
spesi verso la fine dell’anno per un incendio ivi sviluppatosi 
per la decomposizione delle piriti. La sua produzione in li- 
gnite fu per altro di 14.775. 

In Sardegna, infine, fatta eccezione da Bacu Abis (Co- 
mune di Gonnesa), i lavori nelle altre miniere furono poco 
attivi. 

Riassumendo, diremo che la produzione complessiva dei 
combustibili fossili del Regno fu, nell’anno che si considera, 
di tonn. 480.029 del valore di L. 4.231.634, con una differenza 
in più rispetto a quella del 1907 di tonn. 26.892 e di L. 28.872. 


Torbiere. — Sensibilmente inferiore in confronto a quella 
dell’anno precedente, risultò e per la quantità e più ancora 
per il valore, la produzione delle torbiere italiane, le quali 
fornirono soltanto tonn. 33.325 di torba del valore di L. 335.780) 
e cioè 6115 tonn. e 277.624 lire di meno. 


Importazione ed elaborazione dei combustibili fossili. 
— Benchè in misura più limitata, l'importazione dei carboni 
esteri in Italia segnò anche nel 1908 un aumento di una 
certa importanza, essendo salita a tonn. 8.452.320 contro ton- 
nellate 8.300.439 che erano state introdotte nel 1907. Alla 
aumentata quantità corrispose naturalmente un valore mag- 
giore, L. 262.021.920 contro L. 257.318.609 pel 1907, ma il suo 
aumento non fu in giusto rapporto con quello avutosi nella 
quantità a causa del ribasso che lungo l’anno andava veri- 
ficandosi nel prezzo dei carboni esteri. 

La produzione dei combustibili agglomerati segnò un au- 
mento di oltre 85.000 tonn. su quella del 1907, essendosi ele- 
vata a tonn. 822.699. Lo stesso non si verificò pel valore, il 
quale anzi diminui di oltre 200.000 lire, essendo disceso a 
L. 25.086.110. | 

Sono comprese nella suindicata quantita tonn. 18.014 di 
agglomerati di carbonella vegetale del valore di L. 1.421.545. 

Assai rilevante fu pure la produzione delle otricine del 
gas-luce, le quali fornirono del 1908 mc. 307.464.154 «li gas del 
valore di L. 52.168.345 e tonn. 759.278 del valore di L. 29.373.542 
fra coke e catrame, oltre alle acque ammoniacali, al solfato 
di ammonio ed altri prodotti secondari che figurano nel quadro 
dei prodotti chimici industriali. 

Dalla distillazione degli oli minerali, del bitume e del 
carbon fossile si ottennero complessivamente tonn. 10.875 di 
oli leggeri e pesanti, di benzina e benzolo, tonn. 105.000 di 
coke metallurgico, compreso quello prodotto dai forni a coke 
degli stabiiimenti di Portoferraio e di Piombino e tonnel- 
late 12.592 di catrame, pece e altri prodotti diversi, il tutto 
per un valore di L. 6.722.873. 


Miniere di petrolio. — Nelle zona petroleifera dell’E- 
milia, abbiamo per primo in provincia di Piacenza l’impor- 
tante centro di Velleia, nel quale si lavorò alla perforazione 
di quattro pozzi, di cui due soli rimasero incompiuti alla fine 
d’anno. Alla produzione concorsero così 90 pozzi attivi. I 
nuovi eseguiti incontrarono, nel letto del Chero, i soliti oriz- 
zonti petroleiferi tra i m. 50 e i m. 100 di profondità. 

Nel primo centro di Montechino (stessa provincia) si è 
lavorato in 80 pozzi. Di 13 nuovi pozzi iniziati nell’anno, 5 si 
mostrarono produttivi, gli altri diedero solo traccie di pe- 
trolio a profondità varie. In generale i pozzi più profondi 
hanno dimostrato che la sede del petrolio sta nelle argille 
scagliose, le quali si trovano costantemente a profondità di 
oltre m. 500. 

Le altre miniere della zona sono state in generale poco 
o punto attive, fatta forse eccezione di quella di Ozzano in 
provincia di Parma, la quale diede, con un solo pozzo, da 
400 a 500 litri al giorno. 

In complesso la produzione totale della zona in petrolio 
grezzo fu di circa tonn. 7000, inferiore di oltre un migliaio 
a quella dell’anno precedente. 

Nella valle del Pescara (Abruzzo) si continuò a racco- 
gliere in territorio di Tocco da Casauria una'piccola quantità 
di petrolio fornita da due pozzi. 
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La quantità totale dei prodotti forniti nel 1908 da tutti 
ì pozzi attivi fu, in conclusione, di tonn. 7088 di petrolio, 
me. 6.737.500 di gas idro-carburato e tonn. 25.69) di acque 
minerali per un valore di L. 1.415.640, 175.175 e 245.928 ri- 
spettivamente. In confronto alle corrispondenti cifre del 1907 
sì ebbe quindi una diminuzione di tonn. 1238 e di L. 247.660 
per il petrolio, un aumento di oltre un milione di mc. e di 
L. 78.678 per il gas ed una diminuzione di tonnellate 29 e 
di L. 81.079 per le acque minerali. ` 

Si avverte che nell’indicata quantità di acque minerali 
sono comprese tonn. 40 di acqua arsenicale provenienti dalla 
miniera aurifera denominata Cani in provincia di Novara. 


Miniere di asfalto e bitume. — Regolarmente conti- 
nuarono i lavori nelle miniere della valle del Pescara (Abruzzo 
chietino) appartenenti alla Ditta Reh e C., alla The Neuchâtel 
Asphalte C. L. e alla Manoppello Asphaltminen-Gesellschaft. 
Essi si svilupparono per la maggior parte all'aperto e la pro- 
duzione complessiva di roccia asfaltica fu di tonn. 32.828, di 
cui tonn. 23.650 furono trasformate in polvere di asfalto, ma- 
stice in pani ed in mattonelle compresse, e il rimanente fu 
spedito all’estero allo stato grezzo. Una piccola quantità di 
roccia bituminosa estratta con lavori sotterranei, diede ton- 
nellate 531 di bitume; il rimanente, tonn. 5135, fu esportato 
all’estero allo stato grezzo. 

Nel territorio di Filettino (provincia di Roma) si esegui- 
rono essenzialmente scavi all'aperto e si ricavarono tonnel- 
late 1500 di roccia utilizzabile, trasformata poi in mastice in 
pani ed in polvere di asfalto di basso tenore, messa in com- 
mercio come concimi per le viti. 

In Sicilia (provincia di Siracusa) la produzione asfaltica 
fu di tonn. 95.200, in forte diminuzione su quella dell’anno 
scorso, e così pure diminuita fu lesportazione, ridotta a ton- 
nellate 94.627, quasi totalmente allo stato grezzo. Lo stock, 
che va aumentando tutti gli anni, he raggiunto alla fine 
del 1908 le tonn. 44.415. 

In complesso, dalle suindicate zone asfaltifere si produs- 
sero nell'anno che si considera tonn. 134.163 di roccia asfal- 
tica e bituminosa e tonn. 581 di bitume grezzo, del rispettivo 
valore di L. 1.809.894 e 82.150. Nel 1907 si sono avute ton- 
nellate 161.126 e L. 2.201.154 per la roccia e tonnellate 514 
e L. 69.540 per il bitume grezzo. 


Miniere di salgemma c di sale di sorgente. — Questa 
industria non subì nell’anno variazioni notevoli in Sicilia. Il 
prodotto totale ammontò a tonn. 18.940, di cui oltre la metà 
dovuta alle saline del territorio di Cammarata (provincia di 
Girgenti) esercite dalla Società delle saline italiane. 

Nella miniera demaniale di Lungro (Calabria) si lavorò 
ad approfondire il pozzo di estrazione sino a m. 168, e si 
provvide ad altri lavori di preparazione ed in particolare di 
ventilazione. 

Si lavorò pure per l’applicazione dell'escavazione mecca- 
nica e dell’energia elettrica tanto all’estrazione quanto all’il- 
luminazione interna. La quantità di salgemma estratta nel- 
l’anno fu di tonn. 5093. 

La quantità complessiva di salgemma fornita dalle suin- 
dicate miniere nel 1908 fu di tonnellate 24.033 del valore di 
L. 467429, mentre nell'anno precedente era stata di tonnel- 
late 87.540 del valore di L. 528.634, 

Dai pozzi demaniali di Volterra (Toscana) si ricavarono 
tonn. 14.580 di sale di sorgente. 

In quelli di Salsomaggiore (Parma) la produzione rimase 
invariata in tonn. 800. 

Totale produzione di sale di sorgente: tonn. 15.180 del 
valore di L. 518.686, inferiore per tonn. 4058 e superiore per 
L. 2865 a quella del 1907. 


Miniere di allumite. — In questa industria, speciale 
ai monti di Toifa ed Allumiere presso Civitavecchia, si con- 
tinuò il lavoro di spoglio delle vecchie coltivazioni e si pro- 
cedette a nuovi scavi in punti ancora vergini, con importanti 
lavori di ricerca in diverse località dell’esteso giacimento. 

La produzione totale fu di tonn. 6165 di allumite, di cui 
5800 spedite all’estero e le rimanenti trattate a Civitavecchia 
per ricavarne l’allume nello stabilimento ivi posseduto dalla 
stessa Società coltivatrice. 
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‘ sonio da Gioia del Colle (Bari), Canale Alberto da Rieti 


Miniere di acido borico. — La quantità di questo pro- 
dotto ricavata nei numerosi soflioni della Toscana (provincie 
di Grosseto e di Pisa) ammontò nel 1908 a tonn. 2520, al- 
quanto superiore a quella raggiunta nell'anno precedente, 
per un valore di L. 907.200. (Continua). 


Notizie. 


Scuola per l'industria delle materie grasse. — Dalla 
relazione didattica, presentata al Consiglio della scuola, to- 
gliamo le seguenti notizie: 

L’anno scolastico 1908-1909 fu il primo nel quale la scuola, 
nei nuovi locali presso il R. Istituto Tecnico Superiore di 
Milano, potè funzionare in modo relativamente completo anche 
per la parte pratica. l 

L'indirizzo che la direzione della scuola tende a dare a 
questo istituto, per quanto riguarda la sezione capitecnici, è 
precisamente quello che permetterà di fornire ai giovani una 
coltura possibilmente completa, teorica e pratica e special- 
mente di sviluppare in loro il più possibile quello spirito di 
ricerca che può riuscire di somma utilità nel campo pratico. 

Le difficoltà incontrate nella Sezione operai a cagione 
della insufticienza di coltura elementare riscontrata nella 
maggior parte di essi e del poco tempo in cui possono di- 
sporre per la scuola, vennero risolte impartendo ad essi delle 
cognizioni molto elementari e quasi esclusivamente pratiche, 
in un tempo molto più lungo (8-4 anni) di quello voluto dal 
regolamento (2 anni), allo scopo di facilitare le operazioni da 
essi eseguite nei rispettivi stabilimenti. 

Col prossimo anno scolastico si inizieranno, su proposta 
del consigliere prof. Osimo brevi corsi di chimica e di igiene 
per gli allievi verniciatori iscritti alla Scuola dei verniciatori 
della Società Umanitaria. l 

Oltre ai corsi regolari, vi furono pure quest'anno dei corsi 
pratici celeri di laboratorio e di officina per la nuova Sezione 
direttori di stabilimenti e un breve corso sugli olii lubri- 
ficanti. 

Conformemente ai desideri di alcuni consiglieri, l’attività 
del laboratorio venne rivolta, oltre che all'analisi, in modo 
speciale alle ricerche di indole scientifica e pratica. 

Ricordiamo fra queste: gli sludi comparativi sul tetra- 
cloruro di carbonio rispetto ai solventi per grassi, studi ese- 
guiti con materiale largamente fornito gratuitamente dalla 
Società Elettrochimica di Roma: 

le ricerche sulla purificazione degli olii; 
lo studio comparativo dei vari tipi di litofon; 
lo studio sull'olio di vinaccioli. 

Nell'officina gli allievi ebbero campo di esercitarsi nelle 
varie lavorazioni e di studiare praticamente i fenomeni che 
le accompagnano. 

Nei locali della Scuola venne installato nell’aprile scorso 
e fatto funzionare, per conto dei signori prof. Garelli, inge- 
gnere Barbè e dott. De Paoli, un piccolo impianto di prova 
per il nuovo processo di saponificazione coll'ammoniaca liquida 
sotto pressione. 

Le esperienze, che sono ancora in corso, destarono vivo 
interesse in Italia ed all’estero. 

Nel mese di giugno e luglio gli allievi col direttore e gli 
insegnanti si recarono a visitare vari importanti stabilimenti. 

La Scuola credette di rendersi utile agli industriali, con- 
cedendo ai fabbricanti di macchine di esporre nei locali del- 
l'officina i nuovi modelli del loro macchinario; modelli che 
si fanno funzionare a richiesta dei visitatori interessati. 

Riuscirà poi specialmente interessante, dato l’odierno 
prezzo elevato della glicerina, il funzionamento nella Scuola 
del processo americano Twtchell di scissione dei grassi; im- 
pianto parzialmente donato dalla casa Sud feldt e Co-Melle in 
Hannover. 


Nuovi ingegneri. — In seguito al risultato degli esami 
finali sostenuti nel R. Istituto Tecnico Superiore di Milano, 
nella sessione di dicembre 1909, sono stati conferiti i relativi 
diplomi ai seguenti candidati: 

Ingegneri civili: Bargigia Emilio da Milano, Camera Mario 
Guido da Pavia, Ceridi Leopoldo da Lodi (Milano), Monti 
Tommaso da Milano, Pingherle Giuseppe Gustavo da Trieste, 
Sanjust Giovanni da Cagliari, Sanjust Stefano idem. 

Ingegneri industriali: Antoniutti Guido da Treviso, Arena 


‘ Agatino da Ramacca (Catania), Berra Gaspare da Monza (Mi- 


lano), Bombaglio Felice da Marnate (idem), Boni Attilio da 
Ravenna, Boscarelli Giovanni da Piacenza, Braghieri Fa- 
brizio idem, Buscema Santo da Modica (siracusa), Calò Au- 
€e- 
rugia) Cantú Cesare Tullio da Tortona (Alessandria), Carletti 
Giuseppe da Montegranaro (Ascoli Piceno), Casati Giovanni 
da Piacenza, Cavallaro Antonio da Pressana (Verona), Caz- 
zani Angelo da Cava Manara (Pavia), Coifmann Faivisc da 
Nova Uscitza (Russia), D'Amico Edoardo da Firenze, Del- 
l’Aglio Luigi da Mesagne (Lecce), Finesi Rodolfo Ulderico da 
Civitacastellana (Roma), Fouillouze Paolo da Trieste, Gervaso 
Alfonso da Verona, Gori Claudio da Magliano Sabino (Um- 
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bria), Guicciardi Giovanni da Reggio Emilia, Maggiore Sal- 
vatore da Bagheria (Palermo), Marcarini Giulio da La Morra 
(Cuneo), Masi Dionisio da Piana dei Greci (Palermo), Mene- 
ghetti Decio da Montagnana (Padova), Nathan Giuseppe da 
Firenze, Nobile Renato da Capo d'Istria (Austria), Peregrini 
Alberto da Milano, Pescetto Federico idem, Poggi Corrado 
da Roma, Salvais Enrico da Lucca, Schenardi Ugo da Omegna 
(Novara), Stefanini Donnino da Casalmaggiore (Cremona). 


I concorsi dell'aeronautica in Italia nel 1910. — 
Nella sede dell’Automobil Club a Roma si è riunita il 4 cor- 
rente, la Commissione italiana aeronautica per le proposte da 
presentarsi a Parigi il 10 corr. alla Federazione aeronautica 
internazionale per i concorsi internazionali da tenersi in Italia 
nel 1919. Sentite le comunicazioni della Società italiana di 
aviazione sulle diverse organizzazioni proposte dai vari Co- 
mitati e dopo lunga discussione, si è deliberato di portare 
all’iscrizione per il calendario internazionale il circuito di 
Verona per il primo semestre, ed i circuiti di Milano e di 
Brescia per il secondo semestre, dando ai delegati italiani 
apposite norme per il caso non si potessero avere in Italia 
per il corrente anno più di due o un solo concorso interna- 
zionale. 


Nuove Ditte industriali. 


Milano. — “ Ing. Rodolfo Rossetti & C. ,. Questa ac- 
comandita semplice ha tenuto, il giorno 2 corr., un’assemblea 
straordinaria per deliberare l'aumento del capitale, da L. 100.000 
a L. 250.000, sottoscritto in parte dai vecchi soci, ed in parte 
dai signori cav. Cesare Consonni e ing. cav. Giorgio Dugnani, 
nuovi soci accomandanti. í 

Ha pure deliberato la trasformazione della ragione so- 
ciale in: “ Società Generale per lindustria della Magnesia „. 

E ciò nell'intento di allargare la propria sfera d'azione a 
tutti i prodotti magnesiaci ed alle relative applicazioni in- 
dustriali per l’Italia e per l’estero, con speciale riguardo ai 
Coibenti di Magnesia, per gl’impianti industriali e per la 
Marina mercantile e da guerra. 


Privative Industriali 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella prima quindicina di gennaio 1909. 


(IL primo numero indica il giorno del rilascio dell'attestato : il secondo, frazio- 
nario, il numero del Registro altestati (volume e foglio) ; il terzo il numero 
del Registro Generale. Il gruppo dei tre numeri, dopo il titolo dell'inven- 
zione o scoperta, la data del deposito della domanda; l'ultimo numero la 
durata in anni della privaliva). 


Arte mineraria, e preduzione di metalli e di metaliolidi. 


2, 279/106, 95838. Unione Italiana fra Consumatori e Fabbricanti di Con- 
cimi e Prodotti chimici, a Milano “ Distributore rotativo per l’alimenta- 
zione dei forni a pirite in generale e di quelli del tipo Herreshoff in par- 
ticolare „ 20-5-1908, 3. 


Lavorazione dei metalli, del legno e delle pietre. 


4, 279/118, 95858. Schweinfurter Priicisioms Kugel-Lages-Werke Fichtel 
& Sachs, a Schweinfurt, Baviera (Germania) “ Machine å meuler avec 
pièce d'wuvre oscilante , 15-5-1908, 6. 


Generatori di vapore, macchine diverse ed organi delle macchine. 


14, 279/200, 97658. Angelino Marion Giorgio & Figli (Ditta), a Torino 
E Perfozionamenti nei torchi e paratoie idrauliche „ 21-8-1908, 3. 

5, 79/180, 96118, Bertasio Francesco fu Giovanni, a Maderno (Brescia) 
= Apparecchio per ottenere lo sviluppo di una forza dinamica e per sol- 
levare l’acqua , 17-6.1908, 15. 

2. 279/102, 94827. Bosch Robert (Ditta), a Stuttgart (Germania) “ Dispo- 
sitif de suspension sur couteaux pour levier ,. (Rivendicazione di priorità 
dal 25 maggio 1907). 10-3-1908, L5. 

9. 1270159, 46108. Brunner Edward, a Manchester (Gran Bretagna) 
“ Dispositif pour l’alimentation d'air chaud dans les foyers de chaudières 
è vapeur ou autres au moyen d'hélices disposées dans des tubes „ 12-6- 
1908, 15. 

8. 279/147, 95902. Clement & Jacqmoin (Ditta), a Anderlecht-lez-Bruxelles 
“ Machine á vapeur è détente variable par le régulateur á tiroirs con- 
centriques superposés sans mouvement de déclic , 27-5-1908, 1. 

4, 279/118. 95890. David Burthélemy V., a Bruxelles “ Frein applicable 
há tous les appareils de levage en général , 26-5-1908. 6. 

9, 379,167. 95874. Dieterich Ludwig Maria, a Kansas City (S. U. d'A.) 
“ Pertectionnements apportés aux mécanisme de transmission de force 
motrice , 24-14-1908, 6, 

14, 279/195, 94579. Feix Ernst, a Táppelsgrún presso Karlsbad (Austria) 
“ Disposizione per fissare guarnizioni di caucciù nei telai dei torchi a 
filtro „ 17-3-1908, 6. 

5, 275/121, 95066, Gobict Jules Lambert Joseph e la Società Les Fils de 
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Peugeot Frères, a Beaulieu pur Valentigney Doubs (Francia) “ Perfection- 
nements dans les moteurs à combustion interieure et à pression d'autres 
fluides ,. (Rivendicazione di priorità dal 30 marzo 1907). 29-3-1908, 6. 

11, 279/163, 95757. Hesselman Knut Jonas, a Saltsji-StorAngen presso 
Stoccolma (Svezia) “ Pompa da combustibile liquido per motori 4 com- 
bustione convertibili , 20-5-1906, 6. 

15, 279/203, 91103. Krause Paul, a New-York “ Moteur rotatif à explo- 
sions , 24-2-1908, 6. 

5, 279,123, 95189. Krupp Fried. Actiengesellschatt (Società), ad Essen, 
Rubr (Germania) * Système de commande des soupapes ,. (Rivendicuzione 
di priorità dal 18 maggio 1907), 2-4-1905, 15. 

4, 279/112, 95857. Lamplough Frederick e la Albany Manufacturing 
Company Limited, a Willesden, Middlesex ‘Gran Bretagna) “ Perfeziona- 
menti nei motori e pompe rotativi e simili ,. (Rivendicazione di priorità 
dal 2 novembre 1907). 14-05-1908, 6. 

15, 279/206, 94456. Le Bas Edward e Garratt Ernest Albert, a Londra 
“ Perfezionamenti nei metodi di collegamento di parti di metallo lami- 
nato ,. (Rivendicazione di priorità dal 14 marzo 1907). 14-8-1908, 6. 

11, 279/166, 95772. Menin Annibale, a Gallarate (Milano) “ Riduttore di 
velocità a viti perpetue combinate 14-05-1908, 8. 

d, 279117, 95839. Meyer Henri, a Bendilikon presso Zarigo “ Dispositif 
permettant de fuire la coulée de plomb étanche aux raccordements de 
tuyaux à emboîtement , 25-83-1908, 1. 

14, 279/195, 943656. Miller Charles Benjamin, a Londra “ Pertectionne- 
ments dans les boîtes à graisse pour fusées d’essieux des voitures de 
chemin de fer ,. (Rivendicazione di priorità dal 22 agosto 1907). 10-3-1908, ti. 

2, 279/109, 95856. Montgomery Christopher John, a Rock Ferry, Chester 
(Gran Bretagna) “ Mécanisme de commande perfectionné applicable aux 
moteurs à gaz, è pétrole, ou à vapeur , 14-65-1908. 1. 

11, 279/169, 95908. Righi Dario di Sante, a Firenze “ Pompa u motore 
ad aria compressa , 26-5-1903, 3. 

15, 279/205, 94309. Rundlöť Erik Anton, A Stocksund (Svezia; “ Dispo- 
sitivo di comando invertitore del movimento per motori a esplosione , 
10-3-1905, €, 

5, 279/125, 95880. Truns-Atlantic Speed-Varintor Company, a Edgewater, 
New Yersey (S. U. d'A.) “ Meccanismo per trasmettere forza da un ele- 
mento motore rotatorio ad un altro „ 25-5-1905. 6. 

11. 279/168, 95828. Woerner Eugen, a Cannstatt (Germania) “ Pompe de 
graissage „ 18-5-1908, 6, 


Elettrotecnica. 


8, 279:145, 95211. Finocchiaro Emanuele, a Palermo “ Palo telegrafico 
in cemento armato a risalti perimetrali con armatura centrale e radiale 
sistema Finocchiaro , 314-1908, 8. 

12, 279/178, 95312. Szek Joseph Theodor, a Londra * Elettrodo metallico 
per elementi gulvanici ,. (Rivendicazione di priorità dal 29 aprile 1907). 
20-4-19U8, 6. 

5, 279/122, 95087. Siemens-Schuckert Werke Gesellschaft mit beschränkter 
Haftung, a Berlino “ Disposizione per la regolazione delle fasi in mac- 
chine a corrente alternata con collettore , 31-3-1908, 15. 

13, 279/190, 96522. Società dei Microfoni Angelini, a Roma “ Interruttore 
automatico per tempo indeterminato ,. (Prolungamento della privat. 67431). 
80-6-1908, 3. i 


Materiali laterizi, cementi, calol ed altri materiali da costruzione. 


4, 270116, Y58587: D'Agostino Matteo, u Salerno “ Pertezionamenti alle 
presse a cilindri per la trafilazione di mattoni pieni mediante argille plu- 
stiche , 25-5-1908, 15. ; 

12, 279/178, 95454. Repetto Ferrari & C., a Genova “ Nuovo processo 
di tubbricazione di blocchetti e tavelloni pieni e forati , 20-4-1908, 6. 


Hfuminazione. 


13, 279/188, 964. Gaudin Albert e Tellier Edmond, a Douai (Francia; 
“ Vispositif pour l'allumage des becs et apparcils divers, à gaz de houille, 
acótiléne ou autres ,. (Prolungamento della privativa 88973). 33-6-1908, 3. 

279 146, 95659. Ontò Julius e Vago Johann, a Budapest “ Dispositif pour 
avertir automatiquement les tuites de gaz , 2-5-1908, 1. i 


Riscaldamento, ventilazione e apparecchi di raffreddamento. 


11. 279/161, 93426. Berardi Fortunato fu Enrico, a Roma “ Ventilatoro 
con disposizione per disinfettare, risealdure, rinfrescare o profumaro, ece., 
Paria , 21-1-1908, 6. 

11, 279/170, 95927. Pizzi Eugenio. a Torino “ Culorifero perfezionato ad 
aria calda e a termositone , 26-5-1908, 3. 

12, 279/179, 95924. Lo stesso “ Dispositivo di ventilatore inumiditoro 
applicato ai caloriferi ad uria calda , 26-5-1908, 3. 

8, 279/142, 94235. Société Anonyme des Ateliers de constructions meca- 
niques Escher Wyss & C.. a Zurigo (Svizzera) “ Sol froid pour formation 
d'une piste de patinage par congélation artiticielle d’enu ,. (Rivendica- 
zione di priorità dal 22 aprile 1907). 6-3-1908, 6. 

7, 274/185, 40922. Underteed Stoker Company Limited. a Londra * Por- 
tectionnements aux grilles mécaniques , 25-05-1008, 6. 


Filatura, tessitura e industrie compiementari. 


» 


4. 279 111, 98452. Calico Printers Association Limited ed il sig. Four- 
nenux Emile Auguste. a Manchester (Gran Bretagna) “ Perfectionnements 
dans l'impression et la teinture des produits textiles ,. (Rivendicazione 
di priorità dall'11 geunnio 1907). 10-1-1908, 15. 4 

14, 275/191, 1448. Crespi Antonio fu Giovanni. a Sesto Calende (Milano) 
“ Disposizione per giuntare i fili degli orditi, in sostituzione della grup- 
pitura o torcitura dei hli di ordito già a telaio con quelli dell'ordito non 
ancora a telaio, mediante l'introduzione di un nuovo pettine , 2-10-1907, 3, 


Industría della carta. 


15, 279.201. 3416. Boyet Joseph, a Parigi “ Feuille de bronzage à sup- 
port detachable, destiné à l'impression en dorure à chaud ou à froid. et 
procédé et appareil pour sa fabrication , 20-1-1908, 6. 

9, 279/160. 96405. Fritsch Theodor. a Neuss a’R. (Germania, * Macchina 
per la fabbricazione della carta in combinazione con una macchina pre- 
paratrice pergamenatrice e incollatrice della carta , 12-86-1933, 1. 


Industrie ed arti grafiche. 


5, 279/135, 9551. Lertourné Amédée, a Rouen (Francia) “ Dispositit 
protecteur des bandes cinématographiques contre l’incendie , 25-5-1908, 6. 

8. 279/141, 94211. Linotype and Machinery Limited, a Londra “ Pertec- 
tionnements aux machines linotypes ,. (Importazione). 2-3-1903, 6. 

13, 279 182, 96162. Margonari Vittorio, a Milano + Processo di prepara- 
zione di cartoni per ottenere matrici atte a riprodurre in celluloide e in 
metallo clichés, fotoincisioni a tratto, composizioni tipografiche e qualsiasi 
oggetto inciso od a rilievo, uguali agli originali in metallo, legno od altre 
sostauze dure resistenti al calore ,. (Prolungamento della privat. 89815). 
19-8-1908, 1. 

13, 279/159, 96601 Schwartz York, a Hannover (Germania) * Emulsion 
photographique ,. (Prolungamento della privativa 83477). 30-48-1908, 9. 

2, 279/107, 95816. Simoni Francesco, a Torino “ Presse pour le tirage 
rapide d’épreuves photographiques, avec dispositif automatique de réglage 
de la durée de l'exposition , 9-5-1908, 3. 


Industrie chimiche diverse. 


14, 279 194. 04349. Baumann Carl Rudolf, a Gavirate (Como). e Dieser G. 
Gottfried. a Zurigo (Svizzera) “ Processo per la estrazione della fibroina 
serica „ 13-3-1903, 3, 

9, 279 152. 95308, Dieffenbach Otto e Moldenhauer Wilhelm. a Darm- 
stadt (Germania) * Procédé de préparation de l’acide cyanhydrique ,. 
(Rivendicazione di priorità dal 22 aprile 1907). 204-1908, (i. 

Y, 279 153, 95309. Gli stessi “ Procédé de conversion de l'acide cyanhy- 
driques en composés oxygenés Vazote „. (Rivendicazione di priorità dal 
21 uprile 1007). 20-4-1908, 65, 

9, 279/156, 95353. D'Onofrio Giuseppe, a Torre Annunziata ¡Napoli) 
“ Apparecchio e processo per estrarre olii e grassi dalle materie che li 
contengono e per tabbricare vernici , 25-4-1903, 1. 

9, 279/151, 95881. Elektrochemische Werke G. m. b. H.. a Bitterfeld 
(Germania) “ Processo per trasformare gli ossidi di azoto molto diluiti 
nell'aria in una forma più concentrata ,. (Rivendicuzione di priorità dul 
19 aprile 1907). 15-4-1908, 6. 

4. 279115, 95861. Jaubert George Francois, a Parigi “ Générateur de 
gaz sous pression avec robinet et fermeture perfectionnés ,. (Rivendica- 
zione di priorità dal 19 giugun 1997). 16-5-1908, 15. 

5, 279/127, 95900. Norsk Hydro-Elektrisk Kvallstotaktieselskab (Società), 
# Cristiania (Norvegia) “ Process) per ottenere nitrito sodico puro dalla 
soluzione di nitrito contenente bicarbonato . 27-5-1908, 6. 

12, 279.176. 5432. Pezzolato Arnaldo, a Roma “ Processo industriale 
per l'ottenimento di colori vivaci per l’azione dei teldespati alcalini sui 
composti del ferro, nonchè del carbone su di questi e colori complemen- 
tari derivanti . 7-5-1905, 1. 

13, 279/185, 95530. Vallat René, a Parigi “ Dispositit de rétrigeration 
vt de condensation pour les plateaux des colonnes servant á distiller ou 
rectitier les alcools, pétrole, benzine, ou autres liquides ,. (Prolungamento 
della privativa 58217). 23-68-1908, 1. 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella seconda quindicina di gennaio 1909. 


Arte mineraria e produzione di metalli e di metalioidi. ' 


21, 330 12, 95457. Bornet Camille, a Parigi “ Marteau perforateur pour 
mines et carrières , 30-4-1908, 3, 

23, 20/58, 93078. Dallemugne Francois e Dallemagne Henri, a Irun 
(Spagua) “ Concentrateur-séparateur pour minerais „. (Rivendicazione di 
priorità dal 15 giugno 1907). 27-5-1903. 3. 

20, 279,250, 95995. Démaret Jean Clément. a Parigi “ Classificateur vo- 
lumétrique de minerai ,. (Rivendicazione di priorità dal 7 giugno 1907). 
30-5-1908, 6. E 

13, 279 221, 93553. Wikström Nils. a Hógfors Bruk, Finlandia (Russia) 
+ Procédé et four pour la fabrication du ter ,. (Rivendicazione di priorità 
dal 25 gennaio 1907). 25-1-1908, 6. 


Lavorazione dei metalli, del legno e delle pietre. 


25. 2590/54. 03590. Boucherie Maurice, » Parigi “ Procédé et appareil 
d'injection des bois ,. (Rivendicazione di priorità dal 23 gennaio 1907). 
27-1-1908, 4, 

25, 230,100, 96314. Bradley John Joshna. a Brooklyn, a New-York * Pro- 
cédé et appareils pour le traitement des pièces de fer, fonte, acier, ete., 


* pour les garautir en particulier contre l'oxydation et la corrosion „ 20-6- 


1908, 3. 

YY, 230 125, 401, Galli Francesco Y Figli ‘Ditta; a Casale Corte Cerro 
f Novara); * Forma smontabile in legno o di qualsiasi metallo per la tab- 
hricazione di caftettiere da tirarsi al tornio in un sol pezzo „ 16-6-1908, 3. 

16, 270217. 95198. Gavazzi Edoardo, a Pradulunga (Bergamo) - Nuovo 
processo meccanico per la finitura delle coti già levigate , 23-4-1905. 6. 

25, RO, 06093. Gesellschaft m. b. H. Classen & C., a Berlino * Pro- 
cedé de fabricatiou d'une composition employ“e dans la soudure pour 
désoxyder et nettoyer les surfaces métalliques á souder , 29-5-1909, 6, 
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30, 250/189, 96540. Grimaldi Arrigo. a Lucca “ Sega snodata a rotelle 
pel taglio di marmi ed altre pietre „ 24-6-1908, 5. 

25, 230/73, 95196. Grioni Luciano fu Paolo, a Crema (Cremona) “ Sistema 
di fabbricazione meccanica a freddo di chiodi di ferro o di qualsiasi altra 
materia, per costruzioni o per falegnami , 23-14-1908, 5. 

27, 23088, 98303. Guggenbuhl Jacques Ferdinand, a Parigi * Soudure 
pour l’aluminium .. (Rivendicazione di priorità dal 25 giugno 1907), 19-6- 
1908, 3. 

22, 250,34, 98009. Klug Philipp, a Schiltigheim (Germania) “ Appareil à 
couper les tubes , 1-6-1998, 1. 

19, 279/234, 95458, Lespagnol Albert, ad Asniéres (Francia) “ Dispositif 
de pression, en marche, des fils de sciage des pierres, marbres, granits, etc. ,. 
(Rivendicazione di priorità dal 19 luglio 1907). 1-5-1908, 6, 

80, 280/132, 96509. Roberjot Henri, a Montgéron (Francia) “ Machine à 
meuler les lames de coutellerie „ 22-68-1903, 8. 

22, 230/35, 95010. Rúping Max, a Berlino “ Agrafe destinée à empécher 
les bois de se fendre , 1-8-1908, 6. 

29, 230 103, 96149. Todesehini Angelo. Todeschini Antonio, Todeschini 
Giovanni, a Germanedo (Como) “ Innovazione nelle trafilerie continue , 
8-8-1908, 5. 


Generatori dí vapore, macchine diverse ed organi delle macchine. 


23, 23041, 95732. Agostoni (tiovanui Giuseppe, a Milano “ Leva per 
treni e per altri scopi , 18-5-1908, 1. 

25, 230 67, 95874. Austin Motor Company Limited e Austin Herbert, u 
Northfield presso Birmingham (Gran Bretagna) “ Pertezionamenti nei mec- 
cunismi per il drenaggio di olio dalle casse contenenti il motore in veicoli 
e battelli automobili e nei meccanismi per la circolazione dell'olio stesso 
a scopo di lubrificazione ,. ‘Rivendicazione di priorità dal 29 maggio 1907,. 
20-5-1908, 6. 

25, 250,61, 92823. Ayton Robert, a Coventry (Gran Bretagua) “ Macchina 
a combustione interna ,. (Rivendicazione di priorità dal 20 dicem. 1906): 
20-12-1907, 6. 


PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


IMPORTANTE 


re — ----- 


Si richiama l’attenzione di quanti possono avervi iute- 
resse sul trovato “ Mécanisme électrique de contrôle ap- 
plicable aux systèmes d'éclairage „, pel quale il sig. Ale- 
xander SPENCER a Londra ottenne in Italia un attestato di 
privativa industriale in data 15 febbraio 1908, Vol. 263, N. 144, 
e ciò in vista di provocare eventuali trattative per la cessione 
del brevetto o quanto meno per concessioni di licenze di ap- 
plicazioni, che si farebbero ad eque condizioni. 

Per schiarimenti e trattative rivolgersi allo Studio Tecnico 
ed Ufficio internazionale per brevetti d'invenzione e marchi 
di fabbrica per l’Italia e per l’Estero degli Ingegneri GUZZI 
RAVIZZA & C. in MILANO, Via S. Paolo N. 14. 


Notice under Article 6, Chapter 112, of the Law Book 


APPLICATION FOR A PATENT FOR 


ss INPROVEMENTS (N AND RELATING TO CINEMATOGRAPHS csc 


BE IT HEREBY MADE KNOWN for general information that 


Vittorio BENAGLIA and Ubaldo GRIMALDI both of 
Milan, Italy by occupation 

on the 26 th. day of november 1909, deposited at my ottice 
an application for a Patent right for the above-named in- 
vention, with accompanying description. 

Whereas now the said Vittorio Benaglia, and Ubaldo 
Grimaldi, through their Attorneys Messrs Fraser & Scott of 
Bloemfontein, has given me written notice that he desire» 
to proceed with his application, I have decided that this 
application and all objections thereto, will be dealt with at 
my office on the 4 th. day of march 1910, at ten o'clock in 
the forenoon. n 

1 therefore call upon all persons who are interested in 
opposing the issuing of Letters Patent for the above-men- 
tioned invention, to file at my office, before the dav of 
hearing the same, a document explaining their objections, 
as they will otherwise be excluded from bringing them forward. 


Given under my hand, at 
Bloemfontein, this 30 th, day of 
november 1900, 


(Sigued) B. M. HEATSON. 
ATTORNEY GENERAL. 


Tipografia degli Operai (Soc. cvop.), via Spartaco, $ (vislo P. Romaun). 


Aran ($i I 


O XII N XXIV, N. 3. MILANO, 16 GENNAIO 1910. 
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L'INDUSTRIA 


RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 


Premiata eon Medaglia d'argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


Seno aperti gli abbonamenti per il 1910 
all INDUSTRIA - Anno 24. 


Preghiamo i nostri abbonati ai quali è scaduto Pabbonamento col 31 dicembre 1909 
di volerlo rinnovare con sollecitudine per agevolare lo straordinario lavoro della 
nostra Amministrazione e per non soffrire interruzioni nell’invio del giornale. 
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p e perdere il solfo, che può contenere, basterà stenderla un 
arte Economica po’ all'aperto. ! 
L’enocianina si estrae dalle bucce in quantità superiore 
all’ordinaria, per azione dell’anidride solforosa; su questo 
ANCORA SULLA INTRODUZIONE DELLE VINERIE IN ITALIA. punto non vi ha nessun dubbio: è cosa risaputa da tecnici 
e da commercianti. Quando il mosto viene desolforato, può 
Ringrazio l’esimio redattore g del cenno. pubblicato | darsi che una parte dell’enocianina precipiti in causa della 
sotto questo titolo nel N. 45 del volume XXIII dell’/ndustria, | diminuzione del potere solvente del mosto: la pratica, pero, 
sia per l'appoggio da lui dato alla mia iniziativa, sia per le | dimostra che, in ogni caso, la quantità di colore che rimane 
cortesi parole usate a mio riguardo. in soluzione è più che sufficiente per le esigenze del consumo, 
Mi permetto di dare chiarimenti su di alcuni punti a ri- | e ciò permetterà di tagliare coi rossi i mosti bianchi che 
guardo dei quali non mi sono forse espresso con sufficiente . oggi si producono in grande quantità e non si vendono u 
chiarezza nel mio opuscolo sulla Vineria e negli articoli pub- ' prezzi remuneratori. 
blicati in seguito in vari giornali. Non è da attribuire all'ingegnere Barbet l’idea che la 
Con la conservazione del mosto, secondo il sistema della | vineria possa far ottenere vini ottimi tanto da uve buone 
vineria, non vi è da temere che i viticoltori cadano in balia | quanto da uve scadenti o malate. Fui io ad esprimere l’opi- 
di un solo acquirente, il quale imponga le sue condizioni. | nione che la vineria permetterà di utilizzare le uve scadenti 
L'acquirente è realmente uno solo, la costituenda “ So- | o malate in modo molto migliore che con i sistemi ordinari. 
cietà delle vinerie italiane ,; ma questa comunicherà le con- | Difatti essa porta via dal mosto, prima della vinificazione, i 
dizioni che iutende fare non dopo la vendemmia, quando i | fermenti cattivi, i miceli e i materiali prodotti dalle altera- 
viticoltori hanno già preparato i mosti, ma prima. Essa dirà | zioni, quando si tratta di sostanze volatili. Per quanto riguarda 
ai viticoltori: io pagherò il mosto della tal regione a cente- | le sostanze non volatili, che rimangono nel vino, è da osser- 
simi «œ il grado, quello della tal’altra a centesimi y, analoga- | vare che si tratterà, nel caso della vineria, di quantità insi- 
mente a quanto si fa oggi per le barbabietole, per il vino | gnificanti, senza azione sui caratteri organolettici del vino. * 
da distillare, per il cremor di tartaro, per tanti altri prodotti, | Nella vinificazione coi sistemi ordinari le uve malate danno 
e come si vorrebbe fare per il latte. I viticoltori saranno | vini cattivi, perchè l’azione delle malattie non si arresta con 
liberi di accettare o no le condizioni della vineria, e di sti- | la vinificazione, mentre nel caso della vineria essa viene 
pulare i contratti di vendita, per preparare, poi, il mosto e | arrestata prima della fermentazione. 
tenerlo a disposizione della Società acquirente. Dal preventivo finanziario del primo impianto, che si 
La vineria nell'acquisto dei mosti non è obbligata a im- | farebbe a Lambrate, presso Milano, la spesa di vinificazione 
inobilizzare, all’epoca della vendemmia, il capitale occorrente | risulta di L. 3,26 per ettolitro di vino. Questa spesa sembra 
per l’acquisto di tutto il mosto ad essa necessario ; caparre | eccessiva, e tale da non poter dare risultati economici sod- 
non ne occorrono, bastando contratti in piena regola per ga- | disfacenti. 
rantire ambe le parti, e il pagamento del mosto si farà non In quanto ai risultati economici, non è da avere timori. 
alla firma dei contratti, ma alla consegna della merce. Così | al riguardo; essi non rappresentano un’incognita, perché sonu 
si fa oggi per il vino, ei viticoltori non possono pretendere | dati dallo stesso preventivo, il quale è un conto chiuso, che 
di più; facendo vino essi debbono conservarlo fino alla ven- | bilancia con un utile corrispondente a quasi il 12 ‘/, del ca- 
dita e allora soltanto possono realizzarne il valore; così fa- | pitale impiegato. Tale conto si basa su tre capisaldi princi- 
ranno per il mosto, col vantaggio di non dover più pensare | pali:iprezzi dei mosti a L. 0,60-0,65 il grado di zucchero franco 
al collocamento del prodotto. La vineria, da parte sua, avrà | origine; la resa del mosto in vino nella misura del 97 “/,; e 
il vantaggio di non anticipare grande somma di capitale, | i prezzi dei vini a L. 17 l’ettolitro, franco destino (cantine 
come è costretto a fare il commerciante, il quale alla ven- | dei compratori). Sono questi dati di presunzione, che potranno 
demmia deve fare una provvista bastevole magari per tutta | variare a seconda della direttiva che prenderà l'industria. Se 
l’annata. la vineria sarà esercitata dai viticoltori stessi, questi eleve- 
Le bucce dell'uva debbono rimanere nel mosto solforato | ranno i prezi di acquisto dei mosti ed abbasseranno quelli 
soltanto tre giorni; basta una macerazione di tale durata 
per dare al mosto la quantità sufficiente di colore, di tan- 
nino, ecc. Perciò negli apparecchi di desolforazione Barbet 2a ie N a 
entra solo il mosto. ut i eo hai o i ra Te le AA 
La vinaccia, che si separa dal mosto colla torchiatura, “allorchè si sviluppano sulle uve. non essendo volatili, rimarranno indub- 
avrà nelle aziende agrarie le ordinarie ntilizzazioni: per farle - biamente nel vino. g. 


eea D D ©; ACE D 


! E hensi vero che le vinaccie perderanno Pacido solforoso. ma si dovrà 
rinunziare alla parte del mosto, che trattengono e che non è trascurabile, 
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di vendita dei vini (per facilitare il consumo) contentandosi 
di chiudere in pareggio; se sarà-esercitata da commercianti, 
questi abbasseranno i prezzi dei mosti, e innalzeranno quelli 
di vendita dei vini, per dare il massimo beneficio al capitale. 
Io ho supposto dati medi, per avere un punto di paragone, 
per giudicare della convenienza economica nei vari casi. 
Anche con questi dati medi, che possono aversi in una vi- 
neria esercitata con capitale misto, si osserva che, pur pa- 
gando i mosti a caro prezzo, pur calcolando le spese al 
massimo e le rendite al minimo, e vendendo i vini a buon 
mercato, si realizza un utile notevole: ciò significa che l’in- 
dustria è, in ogni caso, di sicura convenienza economica. 

La spesa di vinificazione sembra eccessiva; anzitutto le 
risultanze del preventivo dicono il contrario: non è eccessiva 
una spesa quando essa procura un utile proporzionale. Ma, 
in ogni caso, bisognerebbe fare confronti. 

Nella vineria questa spesa sarà certamente più elevata 
che coi sistemi ordinari: ma ciò si sapeva già prima di com- 
pilare il preventivo. Uno degli scopi della vineria è quello 
di produrre vino migliore dell’ordinario; tale miglioramento 
è ottenuto ed assicurato coll’applicazione della sterilizzazione 
dei mosti, della fermentazione con fermenti puri, della refri- 
gerazione dei vini, e con varie altre innovazioni che rich'e- 
dono impianti costosi, non economici nelle piccole produzioni, 
economici bensì in quella che si propone la vineria. La spesa, 
poi, diverrà minore, tanto da diventare anche inferiore a 
quella dei sistemi ordinari, quando la vineria sarà in grado 
di esplicare tutto il beneficio di cui essa è suscettibile, quando 
cioè si saranno fatti i primi ammortamenti, e quando si sarà 
fatto il raddoppiamento dell’impianto. 

Il pericolo di produzione di sali di rame nel vino è da 
escludersi assolutamente, perchè nell’apparecchio Barbet non 
vi sono superfici di rame a contatto diretto del mosto caldo 
o non ancora desolforato: la colonna è in grés, le capsule in 
porcellana, le tubazioni in stagno. Il rame è posto a contatto 
diretto, come nell’industria ordinaria, quando il mosto è freddo 
e desolforato; le piccole quantità di rame, che in questo caso 
si possono disciogliere, spariscono con la riduzione a solfuro 
durante la fermentazione. 

Non é da invocare che le nostre Stazioni agrarie facciano 
prove di controllo. A parte che hanno altro da fare, esse non 
sono attrezzate opportunamente. Se mai saranno gli Istituti 
enologici che dovranno assumersi l’incarico, e difatti già il 
Ministero dell’Agricoltura ha ordinato loro, fin dal luglio del- 
l’anno scorso, di fare esperienze al riguardo. Non è, però, da 
credere che da queste esperienze di laboratorio si possa avere 
un serio controllo dei procedimenti della vineria, perchè in 
nessun apparecchio di laboratorio potranno essere realizzate 
le condizioni che si hanno nell’apparecchio Barbet. In caso 
contrario non occorrerebbe fare impianti su grande scala e 
costituire, per questi, grandi società commerciali. 

Più che alle esperienze di laboratorio «i deve dare im- 
portanza alle risultanze della pratica, e queste sono tali da 
aumentare sempre più la fiducia nella bontà del sistema: il 
signor Barbet, per esempio, ha venduto un impianto di vi- 
neria a Missirghin presso Orano (Algeria) e dal verbale di 
collaudo si rileva che i risultati ottenuti sono ancor più sod- 
disfacenti di quelli promessi e sperati. Tale impianto è stato 


‘visitato il 26 novembre da uno dei professori dipartimentali, 


per incarico del Governo francese, e si sa, per ora, che quel 
professore è rimasto completamente soddisfatto. 


Dott. L. VECCHIA. 


Noi non vorremmo porre in dubbio ciò che afferma Vin- 
gegnere Barbet circa il funzionamento dell'apparecchio per la 
desolforazione dei mosti, ma conoscendo per esperienza quanto 
sia delicat» l'impiego delle colonne di grès e di porcellana, 
avremmo desiderato di sapere se vennero già fatti degli im- 
pianti, da quanto tempo funzionano e quali furono i risultati 
ottenuti. * E poiché non sempre gli inventori sono tratti a 
considerare sollo tutti gli aspetti il problema che si propon- 


! Il fatto di avere venduto un apparecchio e di essere stato collaudato 
da un professore non aftidan del tutto sulla sua praticità. g. 
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gono di risolvere, persistiamo a credere che le prove da not 
invocale dai Laboratori del Governo possano essere utili per 
verificare se durante la desolforazione dei mosti non avviene 
alcuna separazione di sostanze insolubili, che otturerebbero 
in breve i diaframmi delle colonne e se il vino che fermenta 
senza le buccie acquista egualmente il profumo e la sapidità, 
che caratterizzano i prodotti ottenuti altrimenti dalle uve 
da cui il mosto proviene. E na 
Rimossi questi dubbi, noi facciamo voti che la iniziativa 
del dolt. Vecchia venga assecondata dat vilicoltori e che per 
il prossimo raccollo riesca possibile dar vita alla progettata 
azienda. g. 


Parte Tecnica 


Motori a combustione interna. 


MOTORE PER AUTOMOBILI 
PER FRITZ MEITNER, ! 


{Vedi tavola a pagina 40-41). 


Un motore interessante è quello installato negli automo- 
bili “Mercedes ,,, illustrato dalle annesse figure 1-6. Il mo- 
tore è a quattro cilindri, fusi due a due in un sol getto, con 
diametro interno di 110 mm. e corsa di 140 mm. Nelle auto- 
mobili di 21-35 cav., le valvole di ammissione e di scarico 
sono verticali e disposte simmetricamente a destra ed a 8i- 
nistra di ciascuna coppia di cilindri; nelle automobili di po- 
tenza minore le valvole di ammissione sono collocate oriz- 
zontalmente sopra i cilindri e vengono comandate da un 
comune albero delle camme che aziona anche le valvole di 
scappamento. Tanto gli alberi di distribuzione quanto l’albero 
a gomiti, che è in un sol pezzo, hanno cuscinetti comuni, 
non a sfere; i ruotismi e gli alberi di distribuzione sono rin- 
chiusi in un involucro. Il serbatoio della benzina e collocato 
dietro la carrozza, donde il combustibile viene spinto al car- 
buratore sotto pressioni. La pressione a motore fermo è ot- 
tenuta da una piccola pompa a mano montata sul para- 
fango; a motore in marcia viene fornita dai gas caldi dello 
scappamento. Il carburatore, fig. 7 ed 8, non è di quelli a 
regolazione automatica mediante aggiunta d’aria; la sua re- 
golazione si fa a mano in due maniere, cioè sia regolando 
l'ammissione dell’aria e della benzina, sia regolando la posi- 
zione dello stantuffo del carburatore stesso. l 

La regolazione si fa nel primo dei due modi manovrando 
un registro montato sul parafango, il quale permette di man- 
dare nel carburatore una aggiunta di aria calda, ed azionando 
un secondo registro, montato anch'esso sul parafango, per 
mezzo del quale si può alzare la valvola ad ago del gal- 
leggiante dal carburatore. La regolazione si fa nel secondo 
dei due modi detti sopra, cioè col cambiare la posizione dello 
stantuffo del carburatore, manovrando una leva a mano mon- 
tata sul volantino dello sterzo oppure premendo un pedale 
(vedi fig. 3) 

Per i piccoli automobili di 15-20 cav. l'accensione si fa 
colla solita candela ad alta tensione; per quelli più grandi 
viene usato sempre il sistema Bosch con candele a scintilla 
di rottura. 

In questo motore è molto ben studiato il sistema di rat- 
freddamento dell’acqua di circolazione. Il radiatore è del tipo 
a nid d'abeilles, con un ventilatore a quattro palette, che ri- 
ceve il movimento dall’albero a gomiti mediante ingranaggi 
e cinghia e provoca il passaggio di una forte corrente d’aria 
traverso il radiatore. Oltre a ciò il volano é provvisto di 
cinque palette ed agisce quindi anch'esso da ventilatore, con- 
tribuendo alla aspirazione dell’aria. La efficacia di questo si- 
stema è dimostrata dal fatto che anche per le grandi vetture 
di 60 cav. bastano pel rattreddamento dei cilindri circa 12 litri 
d’acqua. 


! Der Motoricagen, 1909, pag. 115. 


L' INDUSTRIA — 


_ 


Caldaie e macchine a vapore. 


SVILUPPO DEI CONDENSATORI A SUPERFICTE 
PER GEORGE A. ORROK. ' 
(Cont. e fine, v. L'Industria, 1910, N. 1. pag. 8). 


FATTORI CHE INFLUISCONO SUL RENDIMENTO DEI CONDENSA- 
TORI A SUPERFICIE. — Malgrado i grandi e rapidi progressi 
nella costruzione delle pompe il rendimento del condensatore 
stesso rimane molto basso. Si sa già fin dal tempo del Rankine 
che in un condensatore a superficie si dovrebbe arrivare 
teoricamente a condensare da 200 a 250 kg. all'ora per ogni 
metro ‘quadrato, mentre negli impianti industriali il limite 
pratico fino a poco tempo addietro è stato di 80 kg. con un 
massimo di 40. Nel 1900 non vi erano quasi affatto condensa- 
tori in cui il coefficiente di trasmissione superasse pratica- 
mente 1100 cal. all’ora per mq. di superficie refrigerante e per 
un grado C. di differenza nella temperatura dei due fluidi, 
ed ancora nel 1904 erano pochi quelli che arrivassero a più 
di 1800 cal. 

Il costo dei tubi e la spesa per la loro manutenzione e 
ricambio sono stati un forte incentivo a ridurre la superficie 
refrigerante. Per una motrice a stantuffo di 6000 HP si in- 
stallava un condensatore di 800-850 mq. per un vuoto di 
660 mm. e la spesa di manutenzione e ricambio si manteneva 
entro limiti ammissibili. Ma se prendiamo una moderna tur- 
bina a vapore di 12000 HP necessitante un vuoto di 710 mm. 
e più, si capisce come se si dovessero installare (in propor- 
zione dell'impianto precedente) 2300 mq. di condensatore, la 
manutenzione e la spesa per conservarlo stagno e per ricam- 
biare i tubi che si guastano diventerebbero onerosissime. Si 
può calcolare che al presente la durata media dei tubi di 
un condensatore sia di tre anni, cosicchè per la turbina in 
discorso bisognerebbe cambiare ogni anno circa 770 mq. di 
superficie tubolare. Supponendo che il numero totale dei tubi 
sia di 6000, sarebbero circa 2000 tubi che dovrebbero essere 
sostituiti ogni anno, ossia circa 40 tubi da cambiarsi ogni 
domenica perchè questo lavoro non può farsi nei giorni fe- 
riali. Si sa che il deterioramento dei tubi è dovuto ad azioni 
chimiche ed elettrochimiche, ma un rimedio efficace e sicuro 
contro queste aziori non si conosce ancora. Solo si sa che 
quando come acqua refrigerante si impiega l’acqua di mare, 
i tubi resistono meglio e durano più a lungo se sono fatti 
con una lega di circa 70 parti di rame, 29 di zinco ed una 
di stagno (lega Admiralty). 

Gli sforzi sono quindi stati diretti a migliorare il rendi- 
mento del condensatore, ossia ad aumentare le calorie tras- 
messe per mq. onde ridurre al minimo la superficie tubolare 
richiesta. I mezzi usati per raggiungere tale scopo sono: 
migliore distribuzione del vapore sulla superficie refrigerante 
— aumento della velocità dell’acqua di circolazione — ed 
estrazione più completa dell’aria. | 

Il rendimento sarà massimo quando sia perfetto il con- 
tatto del vapore colla superficie esterna e dell’acqua con la 
superficie interna dei tubi. Pel vapore il contatto è ostacolato 
innanzitutto dalla presenza dell’olio o dei grassi impiegati 
per la lubrificazione, i quali si depositano sulla faccia esterna 
dei tubi. Per l’acqua di circolazione è ostacolato dalle so- 
stanze estranee in essa contenute, le quali, depositandosi al- 
l’interno, ostruiscono parzialmente i tubi. 

Inoltre una parte della superficie tubolare può esser 
resa inaccessibile al vapore, e quindi inattiva, dall'acqua di 
condensa se questa si lascia accumulare sul fondo sino ad 
avvolgere le file inferiori di tubi; così pure l’aria che si in- 
troduce nel condensatore sottrae al contatto del vapore una 
parte della superficie tubolare. Tutte le accennate cause di 
minor rendimento si possono al giorno d’oggi combattere con 
| successo e questa parte del problema si può dire già risolta 
in modo soddisfacente. Uno dei migliori apparecchi sotto 
questi riguardi è il condensatore Weighton (fig. 16 e 17). 

Le sue piastre tubiere possono essere circolari o rettango- 
lari, e nell’interno vi sono dei deflettori che guidano il vapore 
e dividendo la camera in più compartimenti che esso deve tra- 


| 1 Power, 1909, pag. 759. 
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versare uno dopo l'altro, aumentano la sua velocità. L'acqua 
di condensa non si ferma sui tubi sui quali si è formata, né 
viene a contatto con tutte le file di tubi sottostanti. Snl fondo, 


Fig. 16. Condensatore Weighton. 
su cui l’aria si deve accumulare, vi sono dei tubi appositi, 
separati dai rimanenti, i quali servono a raffreddare l’acqua 
di condensa in cui sono immersi. Quest'acqua di condensa 
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Fig. 17. Condensatore Weighton, tipo marina. 


che trovasi sotto l’ultimo diaframma si mantiene sempre a 
un certo livello, perchè la presa della pompa che serve per 
scaricarla si trova al disopra del fondo del condensatore. Lo 
ordinaria acqua di condensa viene estratta da una pompa 
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Edwards, la cui presa si trova immediatamente sopra il dia- 
framma più basso e, siccome la sua temperatura è molto vi- 
cina al punto di ebollizione corrispondente alla pressione del 
condensatore, l’aria aspirata insieme coll’acqua sarà una quan- 
tità piccola. Al tempo stesso la condensa che si raccoglie sotto 
l’ultimo diaframma e che viene raffreddata nel modo anzi- 
detto, abbasserà la temperatura dell’aria soprastante. Questa 
viene estratta da una seconda pompa, di dimensioni più grandi, 
assieme alla parte di acqua che sorpassa eventualmente il 
livello della presa della pompa stessa. La seconda pompa 
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Fig. 18. Condensatore Wheeler a tubi asciutti. 


scarica l’aria e l’acqua in un pozzetto caldo munito di gal- 
leggiante che comanda due valvole, delle quali una rimanda 
l’acqua nel condensatore sotto l’ultimo diaframma da dove 
era stata estratta; l’altra valvola invece la manda nella tu- 
bazione d'arrivo dello scappamento, d'onde poi passa nuo- 
vamente nel condensatore. Ordinariamente si usa una pompa 
Edwards a tre cilindri, di cui uno funziona come pompa 
d’acqua e gli altri due come pompe d’aria. Il principio è 
analogo a quello dell’aumentatore del vuoto del Parsons, vale 
a dire abbiamo un condensatore principale e nell’interno di 
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Fig. 19. Piastra tubiera Worthington. 


esso, gul fondo, un condensatore ausiliare in cui la condensa 
ha una temperatura più bassa e l’aria viene raffreddata. 

La trasmissione del calore in un condensatore avviene 
secondo la formola: 


UZIT)/ Y, 70028 + Ve 


in cui U è la quantità di calore in calorie inglesi (0,252 di 
una grande caloria metrica) trasmessa per piede quadrato di 
superficie e per 1° F. di differenza di temperatura; V, è la ve- 
locità del vapore in piedi inglesi (in media 625 piedi — m. 190 
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al secondo) e Ve la velocità dell’acqua refrigerante nei tubi 
pure in piedi. | i 

Questa formola è presa dalle ricerche dell Hausbrand mo- 
diticando le costanti per conformarla ai risultati della pratica. 
Un gran numero di condensatori sono stati studiati in base 
a questa formola e hanno dato risultati eccellenti presentando 
di fatto per la trasmissione del calore le cifre previste dal 
calcolo. | 

Y valori pubblicati dal prof. Josse il 2 febbraio 1909 sono 
anche più favorevoli e si può dire che come costante si do- 
vrebbe prendere 20 e forse anche 25 in luogo di 17. 

I condensatori a tubi asciutti, di cui diamo una illustra- 
zione, sono un esempio della più perfezionata costruzione 
moderna e non è una esagerazione l’affermare che il coeffi- 
ciente di trasmissione può superare le 2800 cal. per mq.-ora 
e per ogni grado C°. di differenza fra le due temperature con un 
vuoto di 710 mm. 


STUDIO DEI PROGETTI PER CONDENSATORI A SUPERFICIE, —- 
Nello studio di un condensatore a superficie si terranno pre- 
senti i seguenti punti principali: 


SCAPPAMENTO. — Le dimensioni dell'apertura per cui lo 
scappamento entra nel condensatore saranno tali che il va- 
pore entri con una velocità di m. 180-210 al secondo. 

Il tubo di rcappamento dovrà entrare nel condensatore 
dall’alto. 

La lunghezza dell’involucro del condensatore non dovrà 
eccedere il doppio dell’apertnra per cui lo scappamento entra 
nell’apparecchio. 

Al disopra del fascio tubolare dovrà rimanere una camera 
di sufficiente ampiezza per permettere al vapore di penetrare 
fra i tubi su tutta la lunghezza del condensatore. 

I passaggi del vapore fra i tubi dovranno essere disposti 
in modo che il vapore lambisca tutta quanta la superficie 
tubolare. 

Bisogna provvedere ad allontanare l’acqua di condensa 
subito dopo la sua formazione, in maniera che non rimanga 
sui tubi un velo d’acqua che impedirebbe il contatto col 
vapore. 

Una parte della superficie tubolare, sul fondo dell’appa- 
recchio, dovrà essere assegnata al raffreddamento dell’aria. 

Lo specchio d’acqua di condensa sul fondo dell’apparec- 
chio dovrà essere eguale a circa metà della sezione che ha 
apertura di entrata dello scappamento. La profondità del- 
l’acqua potrà variare, ma uon dovrà trovarsi inferiore a 450 mm. 

La presa d’aria asciutta dovrà essere a circa 900 mm. 
sopra il livello dell’acqua di condensa, quantunque di solito 
si funzioni bene anche con soli 450 mm. 

La pompa d’acqua dovrà essere installata il più vicino 
possibile al condensatore ed almeno 900 mm. in ribasso del 
livello dell’acqua di condensa. 


ACQUA DI CIRCOLAZIONE. Dovrà entrare in basso ed 
uscire in alto. Il labbro inferiore della bocca di uscita sarà 
superiore alla prima fila di tubi, affinchè questi rimangano 
pieni d’acqua in qualunque caso. 

L'aspirante della pompa sarà di diametro sufficiente perchè 
la velocità dell’acqua non oltrepassi m. 2,40 al secondo lavo- 
rando a carico normale e m. 3 lavorando a carico massimo. - 

Il tubo di mandata che collega la pompa di circolazione 
al condensatore può essere più piccolo, ed in esso la velocità 
dell’acqua può arrivare a un massimo di m. 4,25 al secondo. 

I tubi del condensatore avranno un diametro esterno di 
mm. 25, non più piccolo se l'impianto si trova in vicinanza 
di una grande città e per refrigerante si adopera l’acqua di 
mare. Se l’acqua — dolce o di mare — è di buona qualità, il 
diametro dei tubi si potrà ridurre a 19 od anche a 16 ma. 
Con tubi oltre i 25 mm. difficilmente si può avere un fun- 
zionamento economico. La velocità dell’acqua in detti tubi 
non dovrà eccedere m. 2,40-2,75 al secondo come massimo. 
La lunghezza dei tubi ed il numero dei passaggi dell’acqua 
dovranno essere stabiliti di caso in caso. 

I pressatreccie per i tubi saranno di forma tale da non 
aumentare la resistenza al. passaggio dell’acqua. i 

Il tubo di scarico dell’acqua di circolazione dovrà essere 
abbastanza stretto perchè l’acqua lo riempia sempre intera- 
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mente, anche se è verticale; in esso la velocità massima 
dovrà essere di m. 4,60 al secondo. 

La camera d’acqua dovrà comunicare colla camera del 
vapore. Una apposita valvola dovrà permettere di adescare 
la pompa di circolazione mediante la pompa d’aria asciutta. 


FASCIAME DEL CONDENSATORE. — Verrà provato riempiendo 
l’apparecchio di acqua e sottoponendolo alla pressione di una 
colonna d’acqua alta 9 m. 

Il fasciame dovrà esser capace di resistere ad una pres- 
sione di kg. 0,7 per cmq. senza deformarsi. 

I tubi del condensatore dovranno avere una sufficiente 
pendenza verso la pompa perchè l’acqua defluisca spontanea- 
mente. In ciascun diaframma delle camere d’acqua dovrà es- 
sere praticato un foro di mm. 6, perchè il passaggio d’acqua 
rimanga asciutto quando il condensatore è fuori di servizio. 


MANOMETRI E TERMOMETRI. — Non sarà fuori di luogo un 
accenno a questi apparecchi. I manometri tipo Bourdon sono 
variabili nelle loro indicazioni e sarà preferibile un buon ma- 
nometro a mercurio a colonna intera. Un buon termometro 
introdotto nel mezzo della bocca d’ingresso dello scappa- 
mento ed un manometro a mercurio disposto in modo da 
non sentire l’effetto della velocità del vapore sono il miglior 
mezzo per scoprire se vi sono delle entrate d’aria. Si inseri- 
ranno dei termometri anche sull’aspirante e sul premente 
della pompa di circolazione, sull’aspirante della pompa d’aria 
asciutta e della pompa d’acqua, come pure si metterà un se- 
condo manometro a mercurio sopra l’acqua di condensa. Col 
sussidio di questi strumenti si potrà seguire con sufficiente 
esattezza quello che avviene nell’interno del condensatore. 


Produzione industriale del freddo. 


IL 1° CONGRESSO FRANCESE 
DELLE INDUSTRIE FRIGORIFERE. 
(Lione 1-3 ottobre 1909). 


(Cont. vedi L'Industria, 1909, pag. 661 e 681). 


2° SEZIONE. — Applicazione generali del freddo. — Cligny 
studia in qual modo si debba conservare il pesce mediante il 
freddo. Il pesce non deve esser congelato, ma si deve man- 
tenere ad una temperatura compresa tra — 4° e + 2°, a se- 
conda della specie di esso. A tale scopo può servire il ghiaccio 
in pezzetti, messo a contatto col pesce stesso. Bisogna però 
evitare che il ghiaccio si sciolga, poichè l’acqua di fusione 
slava il pesce, rendendolo insipido. Occorre, quindi, il più 
delle volte ricorrere simultaneamente ad un'installazione fri- 
gorifera, la quale ha per iscopo di mantener il deposito del 
pesce ad una temperatura vicina a 0°, impedendo così la 
fusione del ghiaccio. . 

Introdotto contemporaneamente al pesce, il ghiaccio agi- 
sce inoltre abbassando subito la temperatura di questo al 
grado conveniente. La pesca oramai tende ad industrializ- 
zarsi e diventano sempre più numerose le barche peschereccie 
a vapore, sulle quali le installazioni frigorifere sono di attua- 
zione facile. | 

Delpon dimostra come si compierà l’industrializzazione 
della pesca mediante l'impiego del freddo, con gran vantaggio 
dei pescatori e dei consumatori. Queste comunicazioni danno 
luogo ad una viva discussione, la quale mette in evidenza la 
superiorità del pesce conservato mediante il raffreddamento 
sul pesce congelato. Il primo, infatti, rimane un pesce fresco 
per il quale si è solo prolungato il periodo di rigidità cada- 
verica che precede la decomposizione putrida, mentre nel 
pesce congelato non è, salvo per qualche rara eccezione, ad 
es. il Salmone, rispettata l’integrità dei tessuti. 

Evidentemente è indispensabile che il raffreddamento a 
bordo dei battelli sia completato dal raffreddamento nei de- 
positi dei posti di pesca, dal raffreddamento durante il tra- 
sporto per terra ed infine da quello dei depositi dei grandi 
eentri di consumo. 

Pacottet riferisco sulle applicazioni del freddo alla vini- 


ficazione. Il freddo può essere applicato al mosto ed al vino 
maturo. Nel primo caso si cerca d'abhassare la temperatura 
di fermentazione, in modo che, anche nei paesi caldi, la fer- 
mentazione alcoolica si compia normalmente, senza esser di- 
sturbata da fermentazioni parassite che provocherebbero la 
formazione d’un vino di cattivo gusto e di cattiva conserva- 
zione. 

Nel secondo caso si evita che il vino maturo, trasportato 
nei paesi freddi, depositi un precipitato cristallino, composto 
per la massima parte di bitartrato di potassio, il quale ne 
alteri la limpidezza e nuoccia alla conservazione ed al sapore 
del vino. 

Tale precauzione, buona per un gran numero di vini, 
è indispensabile per certi altri, ad es. per il marsala, eco.. 
A tal uopo si sottopone il vino ad una temperatura più bassa 
di quella che dovrà sopportare nel paese di consumo; in tali 
condizioni si ha convenienza a ricuperare il freddo dal vino 
trattato facendogli raffreddare il vino da sottoporre a trat- 
tamento in un apparecchio a ricambio di calore. 

Un'altra applicazione del freddo è quella che si può fare, 
pure con ricupero, sui mosti pasteurizzati per assicurarne la 
conservazione. 

La pasteurizzazione non si fa se non quando il mosto 
deve esser trasportato a grandi distanze, sia per esser con- 
sumato tal quale, come al Chili, nell' Argentina ed in Inghil- 
terra, sia per servire alla fabbricazione del vino nelle vinerie 
industriali, le quali funzionerebbero metodicamente e scien- 
tificamente per parecchi mesi dell’anno. 

Pacottet accenna in ultimo all’applicazione curiosa che si 
fa del freddo nella fabbricazione degli champagne, i quali, 
com’è noto, formano oggetto di manipolazioni numerose e de- 
licate. La fermentazione che si produce nella bottiglia rove- 
sciata provoca la formazione d'un deposito che s'accumula 
nel collo; deposito che l’operaio deve espellere totalmente a 
parecchie riprese, senza perder nè molto vino, nè il gas che 
questo contiene. 

Il maneggio, che riuscivano ad avere colla pratica solo 
operai molto abili, ora non è più necessario; si congela 
il liquido della parte inferiore del collo e si forma così 
un turacciolo di ghiaccio, racchiudente le materie precipi- 
tate, il quale vien espulso facilmente dalla pressione stessa 
del gas. 

Egrot descrive un apparecchio a ricambio per il ricupero 
della temperatura, studiato specialmente per il trattamento 
dei vini forti, marsala, ecc., col metodo accennato. - 

Lays dimostra i progressi notevoli che apporta l’applica- 
zione del freddo nell'industria dei macelli, il frigorifero, egli 
dice, è l’organo indispensabile d’un macello moderno. In Ger- 
mania tutti i macelli son muniti di frigoriferi; lo stesso, di. 
sgraziatamente, non si può dire della Francia. E bene far 
notare che il freddo, non facendo altro che mantenere la 
carne nello stato in cui essa si trovava nel momento della 
macellazione della bestia, non dissimula niente dello stato di 
salute o di malattia di tale carne e ne. permette a qualunque 
istante -l'ispezione veterinaria. | 

Il maggiore medico dott. Viry accenna ai vantaggi che 
presenta la conservazione col freddo delle carni destinate al- 
l’alimenlaziune delle truppe. Egli insiste sopratutto sulla dì- 
stinzione tra carne congelata e carne conservata mediante il 
freddo ; quest’ultima non può in nessun modo esser parago- 
nata ad una carne di conserva, ché anzi essa sembra, sotto 
certi punti di vista, superiore alla cosidetta carne fresca, la 
quale non di rado manca di sapore. | 

Bouvier presenta un rapporto sulle condizioni d'impianto 
e di funzionamento del frigorifero di prova della “ Società 
Cooperativa Agricola , di Condrien presso Lione. In questo 
frigorifero, inaugurato il 1° giugno scorso, si è avuto di mira 
sopratutto di studiare, mediante l’esperienza, tutte le que- 
stioni che si riferiscono alla conservazione col freddo delle 
frutta e di tutti gli altri prodotti agricoli; ciò allo scopo di 
determinare la possibilità e le condizioni d’impianto d’un 
grande frigorifero, il quale possa esser utilizzato da tutti i 
coltivatori di Condrien e dei Comuni limitrofi. La conserva- 
zione delle ciliege, delle fragole e delle pesche per 15 giorni 
non dà luogo ad alcuna difficoltà ; essa è possibile per un 
periodo di tempo molto maggiore, se le frutta sono scelte ed 
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imballate accuratamente. 1 risultati ottenuti permettono di 
ritenere che la conservazione per un periodo di 20 giorni 
non verrebbe a costare piú di 75 cent. per 100 kg. 

Robert stabilisce il prezzo di costo e d'esercizio dei pic- 
coli impianti frigoriferi per negozi di dettaglio e fa rilevare 
l'economia di essi per riguardo ai buffels, armadi o ghiacciaie, 
ratfreddati mediante il ghiaccio. A suo parere, il risparmio 
che si realizza, grazie alla sostituzione dell'impianto frigori- 
fero alla ghiacciaia, compensa, nella maggior parte dei casi, 
dopo il secondo anno la spesa fatta per l’installazione. 

Piérard, accennando all’applicazione del freddo nella fab- 
bricazione dei salami, dimostra la necessità di aggiungere ai 
frigoriferi dei macelli dei locali speciali per la lavorazione 
dei salami. Questi locali non debbono esser raffreddati a tem- 
perature basse come quelle dell'anticamera e delle celle del 
frigorifero; basterebbero tre sale raffreddate rispettivamente 
- a 8°-109, a 2°-4° ed a - 8° C. 

Chassant passa in rivista le applicazioni del freddo che 
sono state fatte nel Mezzogiorno della Francia, particolar- 
mente quella della ibernazione dei semi dei bachi da seta, 
praticata artificialmente la prima volta in Italia da Susani 
nel 1878. 

Più tardi Mozziconacci, direttore della stazione di se- 
ricoltura di Alais, richiamò nel 1897 l’attenzione dei tecnici 
su questa questione. 

Marand, segretario della Camera di Commercio di Lione, 
riprende, più in particolare, le applicazioni del freddo nella 
sericoltura. Questa applicazione del freddo sembra sia nota 
da molto tempo ai Cinesi. Il freddo, applicato al seme del 
baco, ha per effetto di farlo schiudere al momento voluto. 

Infatti, il germe del seme fecondato non diviene larva e 
l’uovo non si schiude se non quando il seme è stato sotto- 
posto per un bastante periodo di tempo ad una temperatura 
convenientemente bassa (ibernazione). Il seme conservato a 
bassa temperatura si schiude appena lo si porta a tempe- 
ratura abbastanza alta. 

Prove di ibernazione naturale sono state tentate dai se- 
ricoltori del Mezzogiorno della Francia, i quali trasportavano 
i loro semi a Notre-Dame-des-Nergés (Ardèche) a 1400 m. 
d’altezza, ma l’ibernazione artificiale, che permette di re- 
golare la temperatura, dà risultati molto migliori. Essa è noto- 
riamente applicata su grande scala da lungo tempo in Italia. 

Singriin descrive i nuovi armadi o buffets frigoriferi per 
piccoli negozianti, piccoli alberghi e famiglie, ai quali è stato 
applicato il frigorigeno rotativo Audiffren. * 

Questi buffels possono venir fatti funzionare anche da 
persone inesperte. 

Essi sono di due tipi: il primo, piccolo, a tre scompar- 
timenti indipendenti per derrate diverse; il secondo, più 
grande, a due scompartimenti, il quale può riceveré quarti 
intieri di buoi. In questi mobili la circolazione della solu- 
zione incongelabile è assicurata dal funzionamento del frigo- 
rigeno e del serbatoio del liquido stesso, i quali son disposti 
alla parte superiore. Il volante del freddo è aumentato dalla 
presenza di quattro forme da ghiaccio, che si possono lasciar 
cariche di ghiaccio; il frigorigeno si può così tenere, senza 
inconvenienti, fermo per due giorni. La ventilazione e l’es- 
siccazione dell’aria sono assicurate, la prima automaticamente 
grazie alla disposizione del serbatoio della soluzione incon- 
gelabile alla parte superiore. 

Tale disposizione, del resto, è stata applicata con suc- 
cesso in grandi installazioni; la più recente è quella, che fi- 
gurava all'Esposizione di Nancy, della potenza di 50 kg. di 
ghiaccio allora del Consortium des Brasseurs dell Est. 

In tale impianto la circolazione della soluzione inconge- 
labile si compie automaticamente in una canalizzazione di 
120 m. di lunghezza. 


(Continua). EUGENE Doini 


Ingénieur des arts et manufactures, 
Segretario della I Sez. del 1° Congresso francese 

a delle industrie frigorifere. 

1 Questo frigorifero è caratterizzato dall'assenza totale di premistoppa, 
di valvole, di tubi, di manometri, di rubinetti e di giunti; esso non ha 
mai bisogno d'essere ricaricato, si regola automaticamente per ogni tem- 
peratura ed ogni velocità e produce indefinitamente ghiaccio, senza altra 
spess che quolla della forza motrice: 1/, nd t/g di HP, per il più piccolo 
modello, che fornisce 5 kg. di ghiaccio all'ora. 

Vedi L'Industria, vol. XXIII, pag. 770, 
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Trasmissione di forza a distanza. 


GLI IMPIANTI DEL TOCE E DEL DEVERO 
. DELLA SOCIETÀ PER IMPRESE ELETTRICHE CONTI. 
(Cont. e fine, vedi L'Industria, 1910, pag. 2 e 20). 


IMPIANTO DI Novara. — L’impianto di Novara consta di 
una grande stazione destinata a ricevere, trasformare e di- 
stribuire tutta l'energia prodotta dagli impianti del Toce e 
del Devero, e di un’annessa centrale termoelettrica di ri- 
Serva. 


Stazione di trasformazione e di «distribuzione. — La sta- 
zione di trasformazione comprende un vasto fabbricato di 
quattro piani, già completamente predisposti per poter rice- 
vere tutta l’energia derivata dagli impianti del Toce e del 
Devero. 

Al quarto piano fanno capo da un lato le linee d’arrivo 
della corrente a 50.000 volt, per 5 terne, di cui due sono già 
in funzionamento; e dall'altro le linee di partenza a 25.000 volt 
composte di 8 terne. 

Il terzo piano contiene gli interruttori e coltelli di terra, 
tanto per le linee di arrivo quanto per quelle di partenza, e 
contiene inoltre metà delle sbarre omnibus a 50.000 volt e 


metà di quelle a 25.000 volt. 


Al secondo piano si trova l’altra metà delle sbarre a 
50.000 volt ed a 25.000 volt coi relativi InteR dei tra- 
sformatori. 

Il primo piano costituisce la sala dei trasformatori, sia 
della corrente proveniente dagli impianti idraulici, sia di 
quella generata dalla centrale a vapore, e contiene gli inter- 
ruttori dl quest'ultima, i servizi di pompe pei refrigeranti, e 
i compressori ed i serbatoi di aria compressa per tutti i co- 
mandi degli interruttori che sono fatti pneumaticamente. 

I trasformatori dell'energia del Toce — che per la loro 
costruzione sono più propriamente denominati autolrasfor- 
malori — sono trifasi, ciascuno della potenza di 6000 KW., 
tipo con raffreddamento ad olio e circolazione d’acqua, fre- 
quenza 42 periodi, per una tensione di 50.000 volt ai morsetti 
primari e 25.000 ai secondari, collegati a stella col centro a 
terra. Attualmente sono installati soltanto tre di tali auto- 
trasformatori, ma sono state già adottate tutte le disposi- 
zioni per installarne altri due da 12.000 KW. ` 

I due trasformatori per l'energia prodotta dalla centrale 
termoelettrica sono anch’essi del tipo in olio con circolazione 
d’acqua: hanno la potenza di 2000 KW. ciascuno, frequenza 
42 periodi, e rapporto di trasformazione 25.000/3750. 

Tutti gli interruttori da 25.000 e da 50.000 V. sono tri- 
polari, e ciascuno è contenuto in tre casse, per modo che 
l'interruzione si effettua su ciascuno dei conduttori della cor- 
rente trifasica. 

Per tutti i servizi interni della Centrale (illuminazione, 
pompe, compressori, ecc.) funzionano due trasformatori trifasi 
a raffreddamento naturale nell'aria, ciascuno della potenza 
normale e continua di 92 KW. e per un rapporto di trasfor- 
mazione di 3750/215, con avvolgimento primario a stella e 
secondario a zig-zag con neutro accessibile per il servizio luce. 


CENTRALE A VAPORE. — La centrale a vapore di Novara 
— il cui fabbricato, insieme «ul camino, è annesso alla stazione 
di trasformazione — fu costruita sia come riserva, almeno 
parziale, in caso d'interruzione negl'impianti di produzione e 
nelle linee di trasporto, sia per integrare le magre di Fop- 
piano, che non è sussidiato da serbatoio, sia infine per per- 
mettere di far fronte alle inevitabili maggiori richieste di 
carico durante i mesi d'inverno nelle ore d'illuminazione, 
senza tenere immobilizzata tutto l’anno la potenza corrispon- 
dente degli impianti idraulici. 

La centrale fu progettata con un piano regolatore che 
ne permette l'eventuale ingrandimento fino a 16.000 KW. di 
potenza, mentre la prima costruzione del fabbricato fu limi- 
tata ad 8000 KW., e l'acquisto e l'installazione del macchinario 
a due gruppi di oli 2000 KW. ciascuno. 


Caldaie. — Le caldaie adottate sono del tipo multitubo- 
lare Babcock e Wilcox, da disporsi su due file in modo da 
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poterle alimentare con caricatori automatici da un silos cen- 
“trale longitudinale da installare più tardi. 

Attualmente ne sono installate soltanto quattro, aventi 
. ciascuna la superficie riscaldata di 496 mq., complete coi loro 
~ accessori e costruite per una pressione normale di lavoro di 
13 kg. per cmq. Forma parte integrale di ciascuna di asse 
un riscaldatore di vapore avente 112 mq. di superficie di ri- 
scaldamento, ed una griglia automatica a catena rotativa 
avente la superficie utile di combustione di 9,30 mq. 


Il consumo di vapore surriscaldato a 280° C. all’entrata 
in cilindro alta pressione, per cavallo-ora indicato, risulta 
dal seguente specchietto : 


1680 
4,75 


2395 8115 
4,75 5 


Cavalli indicati 962 
Kg. di vapore. . . 5,4 


È consentito un sovraccarico del 10 °/,. 


L'acqua occorrente per la condensazione per ogni motrice 


Nelle condizioni normali di funzionamento, con la pres--|-è di litri 120 al minuto secondo, presa a 15° C. con un carico 


sione di lavoro di 18 kg. per cmq., si ha una potenza di 
produzione di vapore surriscaldato a 800 gradi di 16 kg. 
per mq. di superficie riscaldata di caldaia. 

Il rendimento in caldaia è il 75 °/, delle calorie fornite 
sulla graticola, bruciando noce di Scozia da 7700 calorie per 
Kg. e per una temperatura di 15° a 20° C. dell’acqua di alis 
mentazione. 

Una tubazione principale di vapore, in acciaio, collega le 
quattro caldaie e porta le valvole di presa per le motrici. 

L’alimentazione d’acqua alle caldaie è fatta con due pompe 
orizzontali Simplex a vapore e con una speciale pompa-tur- 
bina Worthington. 


di 3000 HP indicati. 


Materiale elettrico. — Il materiale elettrico consta di due 
gruppi identici direttamente accoppiati alle due motrici. 

Ogni gruppo comprende: 

Un alternatore trifase da 2000 KW. per cos ọ = 0,8, co- 
struito per dare — anche con un carico del 15 °/, superiore 
al normale — la tensione di 8750 V. con la frequenza di 42, 
e con 97 giri al minuto primo: l’indotto è a canali aperti, e 
l’induttore rotante tipo volano con eccitazione separata: il 
rendimento di regime d’ogni alternatore funzionante a 3750 V. 
— comprese le perdite dovute all’eccitazione, ai reostati, agli 


! organi di trasmissione meccanica ed ai collegamenti elettrici, 


Fig. 4. Centrale a vapore di Novara. 


Motrici a vapore. — Le motrici a vapore, per ora in nu. 
mero di due, sono a distribuzione Lentz, a due cilindri pa- 
ralleli, tipo compound, con condensazione, e delle seguenti 
dimensioni caratteristiche: 


Diametro del cilindro alta pressione . mm. 825 

% > j bassa a - n 1400 
Corsa degli stantuffi 5 „ 1850 
Giri del volante per minuto ss . N. 96,5 


Alla pressione di 12 atmosfere effettive, e lavorando con 
condensazione ed alle condizioni segnate di espansione del 
cilindro dell'alta pressione, sviluppano ciascuna le forze ri- 
spettivamente qui indicate: 


Espansione nel cilindro 


alta pressione . 45% 14,56% 27% 42% 
Cavalli indicati 962 1680 2395 8115 
„ Offettivi . 790 1490 2190 2920 


essendo le perdite di attrito nei supporti a carico 
della motrice. 


Oltre alle potenze sovraindicate, le motrici possono anche 
funzionare senza inconvenienti al carico massimo corrispon- 
dente a 2200 KW. utili ai morsetti degli alternatori. 

Per ogni motrice sonó installati sotto il suolo due con- 
densatori a miscela: ciascuno è composto di una pompa d’aria 
in dne corpi, verticale, a semplice effetto, azionata diretta- 
mente dalla motrice, e di una camera separata orizzontale, 
per la miscela, unita alla-pompa. d’aria mediante appositi tubi. 

Un tubo d'unione fra i due cilindri e fra quello di bassa 
pressione ed i condensatori, con valvola a due vie, permette 
all’occorrenza di lavorare senza condensazione. | 


ed escluse quelle per attrito nei supporti — è a. pieno carico 
(2920 HP assorbiti) del 94 °/, con cos p = 1. 

Una dinamo a corrente continua, sufficiente per l’eccita- 
zione dell’alternatore sovraccaricato del 15 °/,, funzionante a 
150 V. e 750 giri, è collegata alla motrice con l’applicazione 
dell’apparecchio Lenix, col rendimento a pieno carico del 90 9/,. 

Per l’eccitazione di entrambi gli alternatori, oltre alle 
due dinamo precedenti, la centrale è provvista di un gruppo 
motore generatore a tre supporti, composto di una dinamo, 
con avvolgimento compound, della potenza di 100 KW. di- 
rettamente accoppiata con un motore trifase asincrono da 
100 HP, 3600 V. 42 periodi. 

La corrente generata dagli alternatori viene, a mezzo di 
due trasformatori installati nella grande stazione di trasfor- 
mazione, elevata a 25.000 V., per poter così essere immessa 
nella rete generale di distribuzione. 

Una gru a ponte scorrevole ed a comando elettrico (tipo 
a tre motori), “ella potenza normale di 85 tonn. e massima 
di 40, provvede a tutti i servizi di sollevamento di carichi, 
occorrenti nella centrale. 


Case fornitrici del materiale. — Le caldaie furono fornite 
dalla Ditta Babcock & Wilcox di Milano; le motrici ed ac- 
cessori dalla Ditta Franco Tosi di Legnano; gli alternatori 
e le eccitatrici dalla Ditta Gadda & C. di Milano; i trasfor- 
matori dalla A. E. G. Thomson Houston; gli interruttori dalla 
Ditta Magrini di Bergamo; le pompe della Ditta ing. Gab- 
bioneta di Milano: : 


Inizio e durata dei lavori. — I lavori di scavo per tutto 
l'impianto cominciarono nel luglio del 1907, e continuarono 
ininterrottamente durante tutto il 1908, alla fine det” quale 
la stazione di trasformazione era completamente ultimata. 


| MOTORE PER 


( Vedi artico! 


Fig. 1. 
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AUTOMOBILI. 
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LEGGENDA 
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Fig. 1. Vista del' motore dal lato dello 
scarico. — Fig. 2. Vista del motore dal 
lato del carburatore. — Fig. 3. Pedale 
di comando dello stantuffo del carbu- 
ratore. — Fig. 4. Pianta del motore. — 
Fig. 5. Sezione longitudinale del motore. 
— Fig. 6. Sezione trasversale del mo- 
tore. — Fig. 7 e 8. Carburatore a 


stantuffo. 
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i 
| 
I lavori della centrale a vapore si iniziarono al principio | 


del 1908: essi sono attualmente del tutto compiuti, per modo 
che la riserva a vapore potrà indubbiamente fuuzionare per 
il prossimo inverno. 


RETI DI NOvARA E LIMITROFI. — Le reti di Novara e limi- 
trofi sono costituite dal complesso di linee per mezzo delle 
quali si distribuisce normalmente l’energia generata dagli 
impianti del Toce e del Devero e dalla centrale a vapore di 
Novara. 

A partire dalla stazione di Novara la corrente alimenta 
a 25.000 V. un anello a sei fili del diametro di 80/10 — Novara, 
Mortara, Garlasco, Vigevano, Novara — di circa 80 km. di 
sviluppo, con le sottostazioni di Mortara, Garlasco, Vigevano, 
Cerano e Trecate, dalle quali si irradiano le linee di distri- 
buzione. 

Queste linee — in piccola parte soltanto esercitate diret- 
tamente dalla Società Conti, e per la parte rimanente da 
Società di rivendita — trasportano l’energia per poi distri- 
buirla nella vasta regione che comprende quasi intere le pro- 
vincie di Novara, Alessandria, Pavia e in parte anche quella 
di Milano. 
| Per potere in tutte le circostanze garantire la continuità 
del servizio, l’anello, oltre che dalla corrente derivata dalla 
stazione di Novara, può essere alimentato dall’energia pro - 
dotta dagli impianti di Vigevano e di Cerano Trecate appar- 
tenenti alla stessa Società, nonchè dall'energia fornita a No- 
vara dalla Società delle Forze Motrici dell'Anza, ed occor- 
rendo anche dall'energia prodotta a Milano dalla Società 
Edison. 

Le principali linee che si dipartono dall’anello sono le 
seguenti: l 

1° dalla Centrale di Novara: le linee della Società del- 
l’Anza, quelle delle Officine Elettriche Novaresi che si dira- 
mano fino a Borgo Vercelli e Vercelli, e quella della Mani- 
fattura Rotondi; 

2 dalla Cabina di Mortara: la linea fino a Casale della 
Società Generale Casalese di Elettricità, e la linea per Va- 
lenza ed Alessandria della Società Elettrica del Piemonte 
Orientale ; 

80° dalla Cabina di Garlasco: la linea dell'Oltre Po Pa- 
vese che traversa il Po, e va fino a Stradella, Voghera e 
Tortona; la linea della Società del Ticino per la distribuzione 
locale e nel territorio compreso fra la Sesia, il Po ed il Ti- 
cino; e la linea per Pavia della Società Pavese A. Volta; 

4° da Vigevano: la linea Vigevano Milano, della Società 
Conti, e la Vigevano Mortara della Società del Ticino; 

5° dalla Cabina di Cerano: la linea per la distribuzione 
allo Stabilimento Tessuti Candidi di Cerano ; 

6° dalla Cabina di Trecate: la linea per la distribuzione 
locale, e quella per la Cabina di Magenta, la linea della So- 
cietà di Abbiategrasso e limitrofi, e le diverse linee per la 
distribuzione locale e per i rivenditori dell'impianto di Ce- 
rano Trecate. 


Sostanze alimentari. 


SUL 2° CONGRESSO INTERNAZIONALE PER LA “ REPRESSIONE 
DELLE FRODI NELLE SOSTANZE ALIMENTARI E NEI PRO- 
DOTTI AGRICOLI „, IN PARIGI, OTTOBRE 1909 

PER IL PROF. M. TORTELLI. 


(Continuazione, v. L'Industria, 1910, pag. 26). 


ACQUAVITI. — Sono state classificate in due categorie, e 
così definite : 


a) Acquaviti naturali: VAcquavite di vino, di vinaccia, 
di sidro, di ciliege o coltivate o selvatiche (Kirsch), di prugne 
o mirabelle, e d’altri frutti zuccherini, di sugo e di melazzo 
di canna da zucchero (Acquavite di canna, Rhum, Tafa). 
Acquavite risultante dalla distillazione semplice dei mosti 
fermentati di cereali (Geniévre, Gin, Whisky). 

b) Acquaviti industriali: Acquaviti costituite da alcole 
rettificato (alcole di cereali, di barbabietole, di topinambur, 
di patata, di melazzo di barbabietola, ecc.). 


L’alcole ordinario è il prodotto della distillazione seguita 
da rettificazione d’un liquido fermentato qualunque. 

L’acquavite, in generale, è il prodotto del miscuglio di 
alcole ordinario con acqua, ricondotto al grado in cui d’or- 
dinario si consuma. da 

L'acquavite di vino è il prodotto della distillazione esclu- 
siva del vino. i 

L’acquavite di sidro o di poiré è il prodotto della distil- 
lazione del sidro e del poiré. 

L'acquavite di vinaccia (o di marc) è il prodotto della 
distillazione della vinaccia d'uva fresca, addizionata o no di 
acqua. 

Il Cognac, o acquavite di vino delle Charantes, è il pro- 
dotto della distillazione dei'vini naturali raccolti e distillati 
dentro i confini amministrativi della Charante o della Cha- 
rante Inferiore e giusta i processi charantesi. 

L'Armagnac, o acquavite di vino d’Armagnac, è il pro- 
dotto della distillazione dei vini raccolti e distillati nel paese 
d'Armagnac secondo i processi in uso in quel Paese. 

Il Kirsch, o acquavite di ciliege, è il prodotto esclusivo 
della fermentazione alcolica e distillazione delle ciliege col- 
tivate o selvatiche. 

Le Acquavili di prugne, mirabelle, Quetsches, ecc., sono 
i prodotti della fermentazione alcolica e successiva distilla- 
zione dei detti frutti, 

Le Genièvre è il prodotto della distillazione del mosto 
dei cereali fermentato, attuata in presenza di bacche di gi- 
nepro. 

Il Rhum e il Tafia sono i prodotti alcoolici che si ot- 
tiene mediante la fermentazione e distillazione del succo di 
canna da zucchero (vesou, crudo o cotto), oppure dei melazzi, 
dei siroppi, delle vinaccie che si ottengono nelle fabbriche 
in cui sì lavora la canna per cavarne lo zucchero. 

La parola Brandy è sinonimo di acquavite di vino. 

La parola Gin, è sinonimo di Geniévre; lo Schiedam è 
pure un Genicvre, ma fabbricato in Olanda. , 

Il Whisky si ottiene dalla distillazione di mosti preparati 
saccariticando dei cereali mercé il malto e quindi convenien- 
temente fermentati. 

L'Arrack è il prodotto della distillazione semplice del 
malto del riso fermentato. 

Lo Scoth Whisky è il Whisky preparato in Scozia. 

Lo Irish Whisky è il Whisky preparato in Irlanda. 


OPERAZIONI REGOLARI. — Aggiunta di acqua quanto oc- 
corre per ricondurre l’acquavite al grado abituale di consu- 
sumazione; il quale è al minimo di 40 °/ in volume; ! chiari- 
ficazione e filtrazione; edulcorazione mercè l'aggiunta di 1 a 
2 °/, di siroppo di zucchero o d’uva; colorazione per le acqua- 
viti naturali può farsi con caramello; per le acquaviti indu- 
striali, o pei miscugli di quelle naturali ed industriali, si può 
fare anche mercè materie coloranti naturali od artificiali inof- 
fensive; aromatizzazione, in quanto concerne soltanto le ac- 
quaviti industriali, o i miscugli di quelle naturali e indu- 
striali, con aggiunta di piccole dosi di sostanze aromatiche 
inoffensive e tali che non possano conferire al prodotto i 
caratteri chimici di una acquavite naturale. 


OPERAZIONI FACOLTATIVE (devono essere indicate al com- 
pratore). — Aggiunta d’acqua per ricondurre l’acquavite al 
disotto del grado abituale in cui si consuma; indicazione del 
grado così ottenuto; taglio o mescolamento di un’acquavite 
naturale con altra acquavile naturale di diversa specie od 
origine (per es., l’acquavite di vino con del Rhum; taglio di 
Cognac con acquavite di vino); mescolamento di una acqua- 
vite naturale con una industriale. 

Si adottava anche questo “ Voto ,, delle Delegazioni El- 
lenica e Russa: l’alcole impiegato nell’alimentazione deve 
sempre essere venduto colla indicazione della materia da cui 
proviene. 


1 La Delegazione di Rumenia presentava il “ voto , che nelle acqua- 
viti in generale sia fissato il minimo di alcole più basso di 40°, e si fissi 
il massimo ammesso per la consumazione; e ciò per la giusta considera- 
zione di voler proteggere la pubblica salute lottando non solo contro le 
falsificazioni, ma altresì contro l’abuso delle bevande alcoliche troppo 
spiritose; onde, fissando per tali bevande un limite minimo troppo alto e 
verun limite massimo, si viene in certo modo a favorire l’aléolilmo. 
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Liguori. — Definizione: I Liquori sono delle acquaviti 
aromatizzate (lo che s'ottiene sia mediante la macerazione di 
sostanze vegetali, sia mercé la distillazione in presenza di 
coteste sostanze, sia per aggiunta del prodotto della distilla- 
zione di tali sostanze e nella presenza di alcole o di acqua, 
sia coll'impiego combinato di questi vari procedimenti)e senza 
dolcificare, oppure dolcificare con zucchero o glucosio o zuc- 
chero d’uva o miele. 

1 Liquori sono in generale colorabili mediante delle so- 
stanze non nocive; ad eccezione, tuttavia, dei liquori ottenuti 
per via di macerazione nell’alcole di frutti, che sono natural- 
mente colorati. 


OPERAZIONI FACOLTATIVE (devono essere indicate al com - 
pratore). — Colorazione mediante sostanze non nocive dei 
liquori ottenuti colla macerazione nell’alcole di prodotti che 
sono naturalmente colorati; aromatizzazione dei liquori me- 
diante prodotti sintetici non nocivi. 


SIROPPI. — Definizione: I siroppi di frulla puro zucchero 
sono i prodotti della dissoluzione dello zucchero (saccarosio) 
nel sugo di frutti. 

I Siroppi puro zucchero sono dei siroppi formati discio- 
gliendo lo zucchero (saccarosio) sia in acqua pura, sia in una 
infusione di vegetali, sia in soluzioni acquose o alcoliche di 
sostanze acide o profumate estratte dai vegetabili. 

È anco inteso, che in tutti codesti “ Siroppi », Salvo che 
nel «caso del “ Siroppo di Punch ,,, l’alcole non interviene se 
non come solvente. 

I Siroppi d’uva sono dei liquidi formati di soluzioni di 
zucchero d’uva nell’acqua, aromatizzate o non. 

La denominazione di “ Siroppo ,, o di “ Siroppo di zuc- 
chero , è riserbata esclusivamente alle soluzioni acquose di 
zucchero (saccarosio). 

La denominazione di “ Siroppo „ accompagnata dall’indi- 

cazione della o delle specie di frutti che predominano nella 
fabbricazione è riservata ai siroppi composti di zucchero e 
sughi di frutti. 
. La denominazione di “ Siroppo „ altro che i siroppi di 
sughi di frutti, accompagnata dall’indicazione della e delle 
specie vegetali o ancora d’un prodotto vegetale entrante nella 
fabbrica, è riservata ai siroppi composti di zucchero e di 
piante o parte di piante o anche essenze vegetali naturali. 

La denominazione di “ Siroppo di cedro, di limone e di 
arancio ,, può applicarsi ai siroppi composti di siroppi di 
zucchero addizivnati d’acido citrico e dell’alcolato di cotesti 
frutti o delle loro essenze. 

La denominazione di Siroppo di Granadine è riservata 
ai siroppi composti di zucchero addizionati d'acido citrico o 
tartarico e aromatizzati mediante delle sostanze vegetali. 

La denominazione di Siroppo d'orzata è riservata al si- 
roppo composto di zucchero e di latte di mandorle. 

La denominazione di Siroppo di Moka o di Siroppo di 
Caffè, è riservata al siroppo di zucchero addizionato d’estratto 
di caffè. 

La denominazione di Siroppo di Gomma è riservata al 
siroppo di zucchero che contiene gomma arabica o gomma 
del Senegal nella proporzione al minimo di 20 gr. per litro. 


OPERAZIONI REGOLARI. — Colorazione mediante delle ma- 
terie coloranti non nocive dei Siroppi che non sono colorati 
naturalmente, come ad es. i siroppi di Cassis (ribes nero), 
ciliege, ribes rosso (groseilles) o di lamponi. Sostituzione 
parziale del siroppo di uva al saccarosio. 


OPERAZIONI FACOLTATIVE (devono essere indicate al com- 
pratore). — Sostituzione comeché parziale del glucosio al 
saccarosio. Colorazione mediante materie coloranti non nocive, 
anche dei siroppi di ribes rosso o nero di ciliege o di lam- 
poni e simili. Aggiunta di essenze sintetiche non nocive. Ag- 
‘giunta di acido tartarico ai siroppi altri che il siroppo di 
Grenadine. 


ACETI. — Definizione. Gli Aceti sono i prodotti della fer- 
mentazione acetica dei liquidi spiritosi e dei prodotti della 
distillazione del legno, e già rettificati. 
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L'Aceto deve essere venduto sotto la denominazione in- 
dicante il prodotto che ha servito alla sua fabbricazione. 

L’Aceto di vino è il prodotto esclusivo della fermenta- 
zione acetica del vino. 

L'Aceto di alcool è il prodotto della fermentazione acetica 
dei liquidi alcolici: il suo tenore in acido acetico deve essere 
di 6 °/, in peso al minimo. 

L’Aceto di birra, di malto, di sidro, devono provenire 
esclusivamente dalla fermentazione acetica dei prodotti di 
cui portano il nome. 

L'Aceto di acido acelico, è l’aceto ottenuto diluendo con 
acqua l’acido acetico. Questo. Acelo deve avere un tenore 
acetico di 8° al massimo: e l’acido acetico impiegatovi deve 
essere rettificato e non contenere veruna sostanza nociva, È 
stato presentato il “ Voto ,, che questo Acelo fatto con acido 
acetico e acqua sia denominato Aceto di legno. 


OPERAZIONI REGOLARI. — Colorazione mercè il caramello 
soltanto. Impiego nella preparazione dell’aceto d’alcool delle 
sostanze minerali aggiuntevi come antifermento. Bisolfiti e me- 
tasoltiti alcalini, nella dose massima di gr. 20 per ettolitro. 
Chiarificazione come per i vini. 


OPERAZIONI FACOLTATIVE (devono essere indicate al com- 
pratore). — Taglio degli aceti, ma a condizione d’indicare gli 
aceti messi nel miscuglio e il percento di uno d’essi. Mace- 
razione di piante, o semi, o aromati e sughi di frutta. Colo- 
razione mercè delle materie coloranti non nocive. 

Infine è adottato questo “ Voto „: di interdire l’impiego 
degli acidi minerali, delle vinaccie e dei vini dealcolizzati 
nella preparazione degli aceti. (Continua). 


Mineralurgia e metallurgia. 


VICENDE INDUSTRIALI 
SULL’ESERCIZIO DELLE MINIERE, CAVE ED OFFICINE 
METALLURGICHE E MINERALURGICHE 
IN ITALIA. ! 

(Cont. e fine, v. L'Industria, 1909, pag. 797 e 813, 1910, pag. 29). 


Prodotti chimici industriali. — Oltre al grande svi- 
luppo acquisito dalla fabbricazione dell'acido solforico e dei 
perfosfati mediante piriti naziouali ed estere, notiamo quanto 
segue in fatto di prodotti chimici in alcune regioni piú in- 
dustriali d'Italia. 

E prima di tutto la Lombardia, dove segnaliamo la nuova 
e importante fabbrica di carburo di calcio sorta a Darfo in 
provincia di Brescia per opera della Società delle “ Ferriere 
di Voltri „ Essa trova condizioni. favorevoli nella nuova 
ferrovia della Valle Camonica, nella vicinanza di ottime 
cave di calcare e nella possibilità di disporre di una in- 
gente forza idraulica, derivata da una cascata del torrente 
Dezzo. Ebbe poi notevole sviluppo il nuovo stabilimento di 
Monza per la fabbricazione di sali di bario e di silicati al- 
calini, passato alla fine del 1908 alla “ Unione italiana fra 
consumatori e fabbricanti di concimi e prodotti chimici ,, 
avente sede in Milano. Va segnalata, per importanza di svi- 
luppo, anche la fabbrica, sorta in Brescia nel 1905, per la 
preparazione della soda caustica liquida e dell’ipoclorito di 
calcio, in modo da avere nel 1908 triplicata la primitiva 
produzione. 

In Liguria abbiamo a segnalare l’impianto per la fabbri- 
cazione dell’acido cloridrico nella Fabbrica nazionale di pro- 
dotti chimici a Riva Trigoso, capace di produrre giornal- 
mente quintali 50 di acido a 20°-22° Beaume. 

In Toscana fra le fabbriche di acido solforico e di con- 
cimi artificiali, va segnalata quella impiantata di recente ad 
Orbetello dalla “ Società colla e concimi , di Roma, che può 
classificarsi come un modello del genere. 

A Narni (provincia di Perugia) ed a Capistrello (provincia 
di Aquila) sono sorte due fabbriche di carburo di calcio, ri- 


1 Rivista del Servizio minerario nel 1908. Dalla relazione generale del- 
l'ispettore suporiore P. Zezi. 
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spettivamente di proprietà della “ Società industriale elettrica | diminuzione di più di mezzo milione e di circa 400.000 lire, 


della Valnerina , e della “ Società industriale italiana ,, 
utilizzanti, la prima la forza idraulica del fiume Nera, la se- 
conda quella dell’emissario del Fucino scaricantesi nel Liri. 
La stessa fabbricazione fu iniziata anche nella officina di 
Bussi di Tirino ‘provincia di Aquila) della “ Società italiana 


di elettrochimica ,. Per tal modo la quantità del carburo di - 


calcio prodotto nelle 7 officine esistenti nelle due provincie 
di Perugia ed Aquila, ammontò in quest'anno a quint. 265.765. 
In quanto alla succitata officina di Bussi è da segnalarsi 
inoltre la aumentata produzione del ferrosilicio, che raggiunse 
le tonn. 808; ed in aumento sono pare quelle della soda 
caustica, dell'ipoclorito di calcio e del cloro liquido. Per 
quanto riguarda lo stabilimento detto di Pian d’Orta, nella 
valle del Pescara, di proprietà della “ Società per la fabbri- 
cazione di prodotti azotati per l’agricoltura ,,, esso raddoppiò 
la produzione della calciocianamide e fabbricò anche per la 
prima volta del solfato di ammonio. Ricordasi infine che a 
Civitavecchia (provincia di Roma) la “ Société générale de 
l’Alun Romain , e presso Roma la “ Società romana dei 
solfati ,, hanno continuato attivamente la produzione dell’al- 
lume, ricavandolo la prima dall’allumite della Tolfa e la se- 
conda dalla leucite che trae dai territori di Frascati e di 
Civita Castellana. 

Si riproduce qui sotto la solita tabella contenente i dati 
relativi all’acido solforico, ai perfosfati e concimi diversi e 
al solfato di rame nell’ultimo decennio, essendo questi i tre 
prodotti che per l’importanza della loro produzione e per i 
loro legami con l’industria agricola occupano fra tutti il 
primo posto. 


Perfosfati 
e concimi diversi 


|—Èm1k____n_=o=reneee At 


| | Acido solforico So'fato di rame | 


ANNON Guniticà | Valora, ( Guamia |: “vatore: |-Quamina | “Valore 
| | Quintali Lire Quintali Lire Quintali Lire 
| 1999 1.654.916 6.378.085/2.773 150/21.498.800| 71.945 “i 
1900:2.295.550 9.096.653/|3.687.600126.114.850| 131.914 | 8.673.960 
a AS 8.945.038/3.187.137125.170.821| 153.139 8.789.005 
1902 2.521.390] 9.191.448|4.045.370|28.000.750| 146.010 Lu 
| 190:3:2.630.178| 9.946.616/1.516.121:|29.288.974| 181.635 3.060.110! 
190:112.778.440 9.468.070/4.590.190|27.391.730| 172.370 sei 


| | 
| 1905/3.021.006| 10 022.675/5.123.484|28.922.243; 262.122 LA 
| 1906/3.648.165/12.745.761/5.597.011/33.422.662| 342.701 A 

452.635 ¡29.367.090 


1907|4.251.298|15.460.98415.511.760 139.610.437 | 
425.983 e 


| 1908/5.242.097|21.008.716|3.154 697151.057.417 
| 


Come rilevasi dalla precedente tabella la produzione 
dell'acido solforico e dei perfosfati ebbe nel 1908 un aumento 
così rilevante da sorpassare tutti quelli, pur considerevoli, 
che furono registrati negli ultimi anni. Pel primo dei detti 
prodotti si ebbero infatti oltre 990 mila quintali e 5 milioni 
e mezzo di lire e per il secondo oltre un milione e 600 mila 
quintali e circa undici milioni e mezzo in più del 1907. Pel 
solfato di rame invece si notò una sensibile diminuzione nella 
quantità, 27.000 quintali circa, ed una più forte riduzione nel 
valore, 6 milioni in cifra tonda, a causa del contemporaneo 
rinvilio nel prezzo del metallo. Ciò ha dato luogo natural- 
mente ad una più attiva ripresa del commercio d'importa- 
zione di tale prodotto, il quale infatti segnò pel 1908 un 
aumento di oltre 90 mila quintali. 

Quanto agli altri prodotti segnaleremo soltanto quelli il 
cui valore superò il milione e presentarono un sensibile au- 
mento rispetto all’anno precedente, i quali sono in ordine di 
importanza il carduro di calcio, la dinamite, la soda caustica 
e l’ipoclorito di calcio. 


Y 
Cave. — Il valore totale dei prodotti delle cave fu nel 
1908 di L. 51.334.566 con un aumento di oltre un milione 
di lire su quello avutosi nel 1907, aumento dovuto principal- 
mente alle pietre da taglio, alle bevole, all’alabastro e ad al- 
cuni materiali da costruzione e che valse a compensare la 


i avutisi rispettivamente nel valore della pomice e del marmo. 


Volendo accennare ai centri principali di produzione 
osserviamo, procedendo dal nord al sud, quanto segue: 

In Piemonte continuano a prosperare le grandi cave di 
calcare per calce e cemento del Monferrato, i cui banchi af- 
fiorano fra le marne ei cosidetti tufi dell’eocene sulla destra 
del Po nei dintorni di Casale, per una lunghezza di ben 
12 chilometri, dando vita ad una fiorente industria, Il tenore 
in carbonato di calcio di detti banchi è assai variabile, anche 
in un medesimo banco, e va dal 67 sino al 80 Y, e più. La 
produzione delle cave casalesi nel 1908 fu di oltre a ton- 
nellate 500.000, da cui si ricavarono tonn. 260.800 di cemento 
e tonn. 91.660 di calce idraulica. 

In Lombardia va notata una considerevole attività, spe- 
cialmente nelle cave di marmo di Botticino e di Mazzano in 
provincia di Brescia, in quelle di arenaria di Sarnico in pro- 
vincia di Bergamo e nelle numerose ed importanti cave di 
calcari idraulici, le quali presero in quest'anno uno sviluppo 
straordinario in tutta la regione. 

Nel Veneto ebbero notevole sviluppo, le cave del marmo 
di Chiampo in provincia di Vicenza, dove l’impianto di la- 
vorazione fu oramai completato e perfezionato. Anche le cave 
di caolino di Tretto nella stessa provincia, passate ad una 
nuova e forte Società, hanno di molto migliorato gli antichi 
metodi di lavorazione e in particolare il sistema di lavaggio 
che fu reso più efficace ed ecouomico. 

Nell’Emilia si è costituita una nuova Società per l’eser- 
cizio delle cave di arenaria ofiolitica di Montovolo nel co- 
mune di Grizzana (Bologna), e se ne sperano buoni risultati. 

In quanto ai marmi apuani si ebbe una minore attività 
dell’anno precedente a causa della diminuita esportazione 
per gli Stati Uniti: la produzione generale fu solo di ton- 
nellate 369.900 contro tonn. 386.200 del 1907. Giova poi notare 
che l’industria marmifera si sviluppò grandemente nella Gar- 
fagnana. 

Si impiantarono anche diverse stazioni elettriche per 
la lavorazione dei marmi, insieme con altre migliorie per la 
estrazione dei medesimi, fra cui la trivellazione a diamante 
a sussidio della puleggia penetrante già in uso. 

Aggiungiamo infine che la lavorazione delle cave di po- 
mice dell'Isola di Lipari venne notevolmente migliorata con 
l’entrata in vigore della legge 5 gennaio 1908, relativa al 
ripristinamento della tassa comunale sulla pietra escavata. 


Fornaci. — Il valore complessivo dei loro prodotti si 
può calcolare pel 1908 a L. 152.684.588, superiore per oltre 
8 milioni a quello dell’anno precedente. 

Nulla di speciale havvi a dire intorno ai laterizi ed alle 
vetrerie. — Per le calci, specialmente idrauliche, rilevasi un 
forte incremento dovuto specialmente al Piemonte (Casale) 
ed alla Lombardia (località diverse). Venne pure segnalato 
l’impianto di un importante stabilimento a Piacenza della 
“ Unione italiana cementi ,, residente a Milano e quello di 
nuove fornaci sorte a Fabriano in provincia di Ancona. 
Grande sviluppo ebbe l’industria dei cementi in Toscana, 
dove attualmente esistono ben sei grandi centri di produ- 
zione, fra cui quello di Piombino che utilizza le scorie di 
quegli Alti forni. — Vanno poi ricordate, nell'Italia meridio- 
nale le fornaci da cemento di San Giovanni a Teduccio presso 
Napoli e l’altra di Bari, entrambe della Società predetta di 
Milano, e infine il grandioso stabilimento della “ Società ce- 
menti Etna ,, in Catania, della potenzialità di ben 18.000 tonn. 
di cemento all’anno. 


Motori. — Se si tien conto dei diversi motori impiegati 
nelle industrie minerarie, metallurgiche e mineralurgiche, 
nelle fabbriche di prodotti chimici industriali, nelle torbiere, 
nelle cave e nelle fornaci, si rileva che nel 1908 si ebbero 
iu attività: 


Motori idraulici . . N. 937 della potenza di 70.139 cav.-vap. 


s elettrici... „ 1141 á 80.477 n 
” a vapore .. y 1237 x 89.516  ,„ 
n Aga ...op 404 sà 28.958 E, 
» A petrolio.. ,, 15 5 298 si 


Totale N. 3764 della potenza di 219.888 cav.-vap. 


Dal confronto di questi dati coi corrispondenti del 1907 ri- 
sulta che nel 1908 si ebbe un aumento di 358 motori e di 
53.959 cavalli vapore. A questo così notevole aumento di 
potenza hanno contribuito indistintamente tutti i motori in 
genere, ma in modo principalissimo quelli a vapore con 
20.680 cav.-vap.; vengono poi quelli a gas 14.894 cav.-vap., 
quelli idraulici con 12.858 cav. vap., quelli elettrici con 5788 
cav.-vap.. e da ultimo quelli a petrolio con 244 CAV.-VAp. 


Notizie. 
L'ATTIVITÀ DEL LABORATORIO 


DI STUDI E DI ESPERIENZE SULLA SETA 
NEL 1909. | 


Nel' programma, che da parecchi anni questo Laboratorio 
svolge sotto gli auspicî di una Commissione composta di 
eminenti industriali serici, figurano le ricerche sui caratteri 
chimici e merceologici delle principali varietà dei bozzoli, 
intorno alle quali si occupa da tempo e che ora sono state com- 
pletate colle indagini sui bozzoli gialli d’oro chinesi e gialli 
d’Ungheria. Siffatte ricerche costituiscono il materiale per 

‘una monografia che verrà pubblicata fra breve e che riassu- 
merà i pregi ed i difetti dei prodotti delle varie razze, sulla 
base di numerosi documenti analitici di non dubbio interesse 
per i chimici e gli industriali. 

Il problema di conseguire la perfetta coesione delle have 
durante la trattura, che ha acquistato grande importanza dopo 
che si fa largo uso delle sete gregyie per la tessitura, ha 
preoccupato anche quest'anno il Laboratorio, il quale ora ha 
trovato modo di stabilire il grado più o meno perfetto di 
saldatura delle bave con un dispositivo speciale che permette 
di esprimere numericamente i risultati e di procedere a più 
sicure deduzioni. Poichè questo problema è intimamente le- 
gato allo studio dei mezzi per evitare il noto difetto dell’ap- 
piccicarsi dei fili sull’aspo e conseguentemente per migliorare 
l’incannaggio, l’attenzione è stata rivolta a studiare le con- 
dizioni nelle quali avviene la più o meno rapida essiccazione 
delle sete greggie allorchè si avvolgono sull’arcolaio. 

L'esperienza ha mostrato che, in presenza di materie al- 
caline, la velocità di essiccamento è sensibilmente maggiore 
che non in quella di materie acide, ciò che permette di ren- 
dersi conto dell’effetto di alcune sostanze contenute. nelle 
acque di trattura dei bozzoli e di additarne la correzione op- 
portuna. 

Il Laboratorio si è occupato della depurazione delle acque 
di filanda non solo per quei casi in cui non è possibile la 
loro immissione in un corso d’acqua, cioè allorchè trattasi 
di renderle inodore col metodo biologico, ma anche per uti- 
lizzarle nuovamente per la filatura. Il processo che fu ideato 
per questo ultimo scopo ha fornito risultati che furono giu- 
dicati assai promettenti, sia perchè la seta apparve assai sod- 
disfacente nei riguardi della vivacità della tinta, come pel 
modo di comportarsi al tatto. 

In un opuscolo pubblicato in questi giorni il Laboratorio 
ha esposto i risultati di numerose esperienze dirette ad ac- 
certare il modo di comportarsi, durante la stagionatura, dei 
filati di seta che furono imbozzimati per facilitarne il dipa- 
namento. Non solo fu determinata la proporzione delle ma- 
terie che si volatilizzano durante la essiccazione negli appa- 
recchi di stagionatura, ma furono anche studiati gli effetti a 
cui danno luogo le sostanze più comunemente impiegate nella 
filatura e nel molinaggio. A questo studio fanno seguito in- 
teressanti osservazioni che pongono in chiaro l’influenza che 
la volatilizzazione della bozzima esercita sui risultati delle 
prove di sgommatura e dimostrano la necessità di ricorrere 
all’analisi chimica tutte le volte che si vuole controllare la 
genuinità della seta. 

I contributi notevoli che ha recati ai metodi di assaggio 
delle sete, hanno permesso al Laboratorio di estendere mag- 
giormente questo servizio a favore del pubblico e di con- 
tribuire indirettamente a mantenere il buon nome alla seta 
italiana. 

L'attività sua non si è esplicata soltanto nello studio dei pro- 
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blemi che interessano il commercio delle sete crude, ma anche 
di quelli che riguardano la fabbricazione dei tessuti, Così, ad 
esempio, per desiderio espresso da alcuni industriali, furono 
studiati alcuni appretti speciali resistenti all'acqua per i na- 
stri di seta e approfondite, con nuove ricerche, le cause del- 
l'alterazione delle sete tinte, nonché la efficacia dei reattivi, 
che furono brevettati per assicurare la durata dei tessuti e 
che ora sono largamente impiegati nelle principali tintorie 
di Europa ed in via di applicazione negli Stati Uniti d'America. 

Per incarico dell'Istituto bacologico di Trento, il Labo- 
ratorio ha studiato la preparazione di un nuovo prodotto per 
combattere la diapsis pentagona, la cui speciale efficacia fu 
accertata con esperienze di laboratorio e che ora si sta con- 
trollando su larga scala. i 

Oltre a queste ricerche, che interessano le varie branche 
dell'industria serica, il Laboratorio ha eseguito N. 577 analisi 
e prove diverse per conto dei privati, di cui un numero no- 
tevole richieste da industriali esteri. Ciò dimostra chiara- 
mente l’alta considerazione in cui è tenuto il Laboratorio 
della Stagionatura cooperativa di Milano e la bontà di questa 
istituzione cittadina, dovuta interamente alla liberalità degli 
industriali milanesi. 


Esposizione d’aviazione a Roma. — Promossa dal- 
l’Audas: Italiano, con il concorso del Club degli aviatori, 
dell’Associazione della stampa e della Società aeronautica ita- 
liana e sotto la presidenza onoraria del presidente del Con- 
siglio e del Governo, avrà luogo in Roma nel prossimo marzo 
un’esposizione internazionale di aviazione. Scopo dell’esposi- 
zione è di far conoscere il progresso delle costruzioni e degli 
studi in materia e di far emergere quegli studiosi che, anche 
nei più lontani centri, compiono sacrifici e rimangono sco- 
nosciuti o per timidezza loro, o per mancanza di ainti, od 
occasioni. 

Lo sviluppo delle tramvie in Italia. — Yon. Rubini 
ha fatto distribuire la relazione statistica anll’esercizio delle 
tramvie italiane nel 1907, compilata a cnra dell’ufficio spe- 
ciale delle ferrovie ed automobili. Dalla relazione risulta il 
progressivo sviluppo del servizio tramviario nel nostro paese 

Alla fine del 1907 ri avevano 844 linee, con un anmento 
di 27 linee in confronto del 1906. 

La lunghezza complessiva delle linee in esercizio era di 
4215 km., con un aumento di 108 sul 1906. | 

L'aumento maggiore si verificó in Toscana (47 km.); gli 
altri nuovi impianti si ebbero in Emilia, Veneto, Lombardia, 
Liguria, Piemonte, Campania, Lazio. Ragguardevole fu l’au- 
mento del personale che nel 1907 era di 19.624 agenti, con 
una differenza in più di 1892 suil'anno precedente e cioè con 
un aumento della percentuale di personale per ogni km. di 
linea da 4,21 a 4,51 agenti. 

Anche il materiale rotabile aumentò dal 1906; alla fine 
del quale anno si avevano 595 locomotori a vapore e 10 elet- 
trici, 2048 vetture elettriche automotrici, 1908 vetture di ri- 
morchio a vapore, 1116 elettriche e 4029 carri merci. 

Il numero dei morti e feriti per incidenti tramviari fu 
di 140 e 2067 rispettivamente. L’aumento percentuale relativo, 
in confronto al 1906, rimane sensibilmente inferiore all'aumento 
verificatosi nella lunghezza delle tramvie esercitate. 

La relazione contiene anche dati sul traffico e sui risul- 
tati finanziari dell’esercizio 1907, dai quali si ricava che nove 
tramvie hanno coefficiente di esercizio superiore al 100 per 
cento e sei inferiore al 60 per cento. 

Trovasi ora in corso di relazione presso l'Ufficio speciale 
delle ferrovie, tramvie ed automobili, la statistica per il 1908, 
che verrà redatta con criteri in gran parte nuovi, allo scopo 
di mettere in luce i più importanti elementi relativi alla parte 
tecnica, al costo di impianto e di esercizio ed alle tariffe, 
che acquista sempre maggiore sviluppo anche per le merci 
sulle tramvie italiane. 


CONCORSI. 


Concorsi a premio internazionali per congegni e si- 
stemi per prevenire gli infortuni del lavoro. — Il Mini- 
stero d’Agricoltura, Industria e Commercio (Direzione Gene- 
rale del Credito, della Previdenza, della Cooperazione e delle 
Assicurazioni Sociali) con decreto 1° dicembre 1909, ha in- 


de 


detto cinque concorsi a premio, internazionali, attine di sti- 
molare uomini di scienza, tecnici, costruttori e inventori ad 
occuparsi dello studio di importanti problemi che si incon- 
trano nell’esercizio di alcune industrie e pei quali non si 
hanno ancora soluzioni che valgano a garantire in modo ah- 
bastanza soddisfacente le condizioni di sicurezza e d’igiene 
dei lavoratori. 

Il Ministero ha affidato all Associazione degli Industriali 
d'Italia per prevenire gli infortuni del lavoro la scelta dei 
temi e la compilazione del programma di concorso. 

Sappiamo che il Ministero, accogliendo tutte le proposte 
motivate, presentate dall'Associazione, ha inoltre consentito 
ad aumentare grandemente la somma prestabilita e a rendere 
internazionali, anziché nazionali, i concorsi stessi. 

Dobbiamo quindi compiacerci sinceramente col Ministero 
d'aver avuto tale idea generosa e nello stesso tempo ralle- 
grarci coll’Associazione che va acquistando ogni giorno nuovi 
titoli di benemerenza. 

A nessuno dei nostri lettori sfuggirà l’importanza e l'ori. 
ginalità dei temi proposti, i quali sono una nuova dimostra- 
zione della competenza che l'Associazione ha nei problemi del 
lavoro e che, giustamente, l’affida della fiducia ripetutamente 
provata del Ministero. 

Ecco il testo del decreto: 


. . Sono aperti i seguenti concorsi internazionali a premi: 


1° Concorso col premio di lire diecimila per uno studio 
teorico e sperimentale sulla “ messa a terra ,, negli impianti 
elettrici industriali. 
‘ Nello studio devono essere approfondite specialmente le 
parti che si riferiscono: 
a) aì fenomeni che si presentano quando un punto 
qualsiasi di un circuito elettrico venga in contatto col suolo: 
b) alla influenza della natura e della composizione del 
suolo sui fenomeni stessi ; 
c) alla influenza della forma delle correnti e della loro 
tensione sui fenomeni stessi; 
d) alla efficacia protettiva delle “ messe a terra,, sia 
permanenti, sia conseguenti a fenomeni di sovratensione; 
e) ai mezzi di mantenere e verificare le “ messe a terra ,. 


In ciascuna parte dello studio devono essere prese in con- 
siderazione sia le correnti industriali del circuito, sia quelle 
dovute a perturbazioni interne od esterne al circuito stesso. 

Lo studio e i provvedimenti con esso proposti devono 
essere accompagnati da un sufficiente corredo di dati speri- 
mentali. 

Lo studio deve essere scritto in lingua italiana o in lingua 
francese. 

Il concorso si chiude il 31 dicembre 1911. 


2° Concorso col premio di lire quattromila, per un appa- 
recchio da installarsi accanto ad una puleggia motrice per 
effettuare la montatura della cinghia relativa durante il mo- 
vimento. 

| Questo apparecchio, rispetto ai tipi già favorevolmente 

conosciuti, deve presentare il vantaggio di essere impiega- 
bile pel servizio di cinghie aventi velocità lineare di almeno 
18 metri al minuto secondo e larghezza da 100 a 150 millime- 
tri. Deve essere inoltre di costo limitato, di effetto sicuro ed 
economicamente installabile; deve occupare il minimo posto 
possibile e deve essere facilmente manovrabile da un solo 
operaio anche quando l’operaio, non abbia la possibilità di 
mettersi sotto di esso. 

L'apparecchio deve essere presentato costruito in forma 
e in dimensioni corrispondevti al suo pratico impiego, in 
modo da poterlo assoggettare a pratiche e prolungate espe- 
rienze. 

Il concorso si chiude il 81 dicembre 1910. 


3° Concorso col premio di lire quattromila, per un appa- 
recchio trasportabile il quale si presti ad eseguire la monta- 
tura di cinghie su puleggie aventi diametri fra loro poco dif- 
ferenti e montate su alberi di diametro alquanto diverso. 

L’apparecchio dev'essere maneggevole, di applicazione fa- 
cile e rapida, di manovra sicura e deve prestarsi per la mon- 
tatura di cinghie aventi fino a 150 millimetri di larghezza e 
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velocità lineare di almeno 18 metri al minuto secondo. Esso 
dev'essere presentato costruito in forma e dimensioni corri- 
spondenti al suo impiego pratico in modo da poterlo assog- 
gettare a pratiche e prolungate esperienze. o 

Il concorso si chiude il 81 dicembre 1910. 


4° Concorso col premio di live duemila per un apparec- 
chio atto ad eliminare i pericoli che, nella lavorazione a freddo 
dei metalli, incontrano gli operai nell’effettuare l'introduzione 
fra i cilindri dei laminatoi delle bande e delle lamiere di 
piombo, di stagno, di rame e di ottone. 

Il riparo dev'essere semplice, robusto, non «deve distur- 
bare il lavoro e non deve togliere la possibilità di rimandare 
la lamiera, per una seconda laminazione, nella stessa coppia 
di cilindri, passandola sopra il cilindro superiore. 

L'apparecchio deve essere presentato insieme con la rela- 
tiva macchina. Potranno tuttavia essere presi in considera- 
zione anche gli apparecchi applicati a macchine installate in 
opificî nazionali. In questo caso però il concorrente deve 
farne espressa domanda al Ministero corredata del disegno 
e della descrizione dell’apparecchio che intende inscrivere 
al concorso. 

Il concorso si chiude il 31 dicembre 1910. 


5° Concorso col premio di live diecimila per provvedi- 
menti atti ad eliminare i pericoli di infezione carbonchiosa 
ai quali sono esposti gli operai delle concerie addetti al 
trasporto e alla lavorazione delle pelli. 

I provvedimenti devono essere tali da non alterare il 
valore delle pelli e devono essere convalidati da resultanze 
sperimentali. 

La relazione in cui saranno esposti i detti provvedimenti 
deve essere scritta in lingua italiana o in lingua francese. 

Il concorso si chiude il 31 dicembre 1911. : 


Gli studî e gli apparecchi presentati ai concorsi restano 
di proprietà dei concorrenti; ma il Ministero si riserva il 
diritto di pubblicare, alla chiusura dei concorsi, come meglio 
gli converrà, le descrizioni e i disegni relativi. 

I premi sono indivisibili e devono essere assegnati sol- 
tanto a quei concorrenti che presentino soluzioni completa- 
mente soddisfacenti. | 

I premi saranno prelevati sul fondo speciale costituito 
ai termini dell’art. 37 della legge (testo unico) 31 gennaio 1904, 
n. 51, per gli infortuni degli operai sul lavoro. 

Con successivi Decreti sarà provveduto alla determina- 
zione delle altre norme per l’esecuzione dei concorsi e alla 
nomina delle Giurie per l’assegnazione dei premi. 


Ingegnere direttore dell’ Ufficio tecnico del Consorzio 
Interprovinciale per la Bonifica di Burana. — A tutto il 
31 gennaio 1910, è aperto il concorso al posto di Ingegnere 
Direttore dell’Ufficio tecnico consorziale del Consorzio inter- 
provinciale per la bonifica di Burana (Provincie di Modena, 
Mantova e Ferrara). 

Al posto è annesso l'annuo stipendio di L. 7500, netto 
dall'imposta di ricchezza mobile e pagabile in dodici uguali 
rate mensili posticipate, oltre il rimborso delle scle spese di 
ferrovia e di vettura ordinate sempre nel comprensorio della 
bonifica di Burana, mentre fuori del medesimo saranno rim- 
borsate, a piè di lista, anche le spese sostenute per vitto ed 
alloggio. 

L’Ingegnere sarà nominato, a titolo di prova, per un 
biennio; avrà l’obbligo della residenza nella città di Ferrara 
e dovrà assumere il servizio entro e non più tardi di quin- 
dici giorni dalla data della partecipazione di nomina. 

L’Ingegnere dovrà occuparsi esclusivamente degli affari 
del Consorzio e particolarmente quindi, gli sarà proibito di 
assumere incarichi di privati, di Corpi morali e di Compagnie 
di Assicurazione. 

I concorrenti dovranno fare pervenire alla Segreteria del 
Comitato, entro il detto termine del 31 gennaio 1910, le do- 
mande stese su foglio di carta bollata da centesimi 60 e 
corredate, oltre che dal diploma d’ingegnere e dai documenti 
d'uso, dai titoli comprovanti occupazioni o lavori in tecnica 
idraulica. 
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In questo lavoro sono raccolti specialmente i metodi di 


assaggio che interessano i prodotti agricoli e cioè lo zucchero 


di barbabietola, di canna, l’amido e la fecola, la destrina e il 
glucosio. Pur rispettando il testo originale tedesco, vi sono 
stati aggiunti i metodi di analisi adottati in Francia ed i 
documenti ufficiali che riguardano i prodotti alimentari zuc- 
cherini, cioè la definizione dei prodotti puri e la rassegna 
delle operazioni tollerate, secondo la decisione dei Congressi 
Internazionali di Ginevra e di Parigi. 

Il controllo dei prodotti zuccherini ed i differenti metodi 
d'analisi, che furono ideati, offrono interesse grandissimo, non 
solo per lo sviluppo che ha assunto anche da noi l’industria 
dello zucchero di barbabietola, ma anche nei riguardi della 
finanza e del commercio d’esportazione di svariati prodotti 
alimentari, per i quali si rende necessaria la conoscenza del 
contenuto di saccarosio per l'abbuono della tassa di fabbrica- 
zione di cui è gravato. 

Al capitolo speciale sull'analisi dello zucchero di barba- 
bietola dovuto al prof. Frühling, i traduttori ne hanno ag- 
giunto uno sullo zucchero di canna e coll'esperienza perso- 
nale, che hanno acquistata nei laboratori speciali, si sono tro- 
vati in grado di introdurre preziose osservazioni che rendono 
l’opera assai completa e di non dubbia utilità per i chimici 
che non si occupano di queste ricerche. g. 


Privative Industriali 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella seconda quindicina di gennaio 1909. 


(Il primo numero indica il giorno del rilascio dell'attestato ; il secondo, fraziv- 
nario, il numero del Registro atlestati (volume e foglio) ; il terzo il numero 
del Registro Generale. Il gruppo dei tre numeri, dopo il titolo dell'inven- 
zione o scoperta, la dala del deposito della domanda: l'ultimo numero 'a 
durata in anni della privativa). i 


Generatori di vapore, macchine diverse ed orguni delle macchine. 


30, 280/181, 96508. Barbas Leonard, u Parigi * Robinet distributeur d’air. 
d'eau, de gaz, avec ou sans commande automatique . 22-86-1908, 1. 

23, 250,59, 96079, Barth Siegfried, a Düsseldorf (Germania) Y Système 
de distribution è soupapes ‘pour moteur á plusieurs soupapes .. (Riven- 
dicazione di priorità dal 10 dicembre 1907). 27-5-1908, 6. 

25, 280,68, 96017. Bevan Ivor, a Londra, e Anderson Frederic, a Freya 
presso Johannesburg (Transwaal) “ Perfectionnements aux robinets ù une 
voie , 2-6-1908, 6. 

30, 290/129, 96119. Bouvret Giovanni Luigi, 
sion å deux temps , 13-6-1908, 8. 

16, 279/215. 95060. Bühler Fratelli (Ditta), a Uzwil (Svizzera) * Pertec- 
tionnements aux moulins á cylindres ,. (Rivendicazione di priorità dal 
19 dicembre 1907). 11-4-1908, 6. 

16, 279/216, 95061. La stessa “ Chargeur pour broyeur à meules ,. (Ri- 
vendicazione di priorità dal 30 ottobre 1907)- 11-4-1908, 6. 

27, 280/83, 90245. Buselli Carlo di Giuseppe, a Querceta Seravezza (Lucca) 
“ Nuovo modello di trombe a spirale pel sollevamento di acqua e sabbia 
occorrente alla segatura delle pietre e pel sollevamerto in generale di 
liquidi e miscugli di liquidi e solidi , 15-6-1908, 6. : 

30, 280/114, 96333. Danielli Salvatore, a Milano “ Grafta universale a 
fermatura automatica per cinghie di trasmissione , 24-6-1908, l., 

27, 280,87, 96808. Davis Fitzwilliam Richard, a Shawford, Winchester 
(Gran Bretagna) “ Perfezionamenti relativi ai carburatori per motori A 
combustione interna .. (Rivendicazione di priorità dall’1I ottobre 1907). 
19-6-1908, 6. 

22, 280 23, 91590. Feix Ernst, a Rúppellsgrún presso Karlsbad . Austria) 
“ Torchio a filtro a telai , 17-3-1908, 6. 

30, 280/111, 94582. Horn Heinrich, a Görlitz (Germania) “ Molino a ma- 
cine verticali , 18-3-1908, 1. 

21, 250/13, 95672. Incerti Roberto € C. (Ditta), a Villar Perosa (Torino) 
“ Nuova gabbia per cuscinetti a sfere ., 9-5-1908, 5, 

26, 250,80, 96004. Krupp Fried. Aktiengesellschaft Germaniawerft, a 
Kiel-Gaarden ((+ermania) “ Moteur à combustion ,. (Rivendicuzione di 
priorità dal 28 giugno 1907). 3-8-1908. 15. l 

27, 28081, 96056. La stessa “ Moteur è combustion avec changement de 
marche, comportant un dispositif pour la mise en marche i l'aide d'un 
agent sous pression „. (Rivendicazione di priorità dal 15 luglio 1907). 3-8- 
1908, 15. 

22, 250/22, 94162. Massey James Frank, a Douglas, Arizona :S. U. dA.) 
“ Perfectionnements aux machines rotatives à vapeur , Ay CRISE 
di priorità dal 25 giugno 1907). 24-2-1908, 5. 

16, 279/218, 94058. Pirandello Eduardo tu Andren. a Firenze * Disposi- 
tivo pratico per immagazzinare le onergie incostanti ed intermittenti del 
moto ondoso del mare, dello maree, del vento, ecc. , 31-3-1908, 3. 

23. 280/44, 96084. Ravelli Joseph, a Lione (Francia) “ Poulio de logago 
a arrêt automatique ot décleuchement instantané . 3-8-1809, 6, 


a Roma “ Moteur à explo- 
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30, 250,122, 85522. Rohrbacher Edward Joseph, a Blaine Washington 
“ Pompe à air automatique ,. (Rivendicazione di priorità dal 22 aprile 1907). 


21-4-1908, 6. 


21, 280/7, 97551. Saetone Angelo fu Paolo, a Genova “ Apparecchio per 
sollevare corpi sommersi nell'acqua , 19-8-1908, 3. 

29, 280,108, 96209. Schmidt Wilhelm, a Wilheimshúhe presso Cassel (Ger- 
mania) “ Chaudière tubulaire avec tubes surchauffeurs repliés plusieurs 
fois sur eux-mémes ,. (Rivendicazione di priorità dal 13 giugno 1907). 8-6. 
1908, 6. i 

29, 250/104, 956155. Southwark Foundry und Machine Company, a Fila- 
delfia (S. U. d’A.) + Perfectionnements aux machines soufflantes ou com- 
presseurs , 9-6-1908, 6. 

30, 290/115, 96335. La stessa “ Mécanisme régulateur pour moteurs i 
gaz „ 24-06-1908, 6. 

30, 280 127, 9416. Venè Giuseppe e Di Bono Agostino, u Spezia (Ge- 
nova) “ Turbina ad azione continua , 6-7-1908, 3. 

21, 280/65, 91550. Whitehead & C. (Società), a Fiume (Ungheria) + Per- 
fectionnements aux compresseurs d'air ,. (Rivendicazione di priorità dal 
7 febbraio 1907). 12 9-1907, 15. 

30, 259/140, 98568. Whitman James Albert, a New-York * Système d'em- 
brayage , 25-65-1908, 6. 

Elettrotecnica. 


23, 250/46, 96038. Bergmann-Elektricitàts-Werke Aktiengesellschaft (Sou- 
cietà), a Berlino “ Inseritore a tempo con comando a distanza e chiusura 
di durata variabile ,. (Rivendicazione di priorità dal 2 ottobre 1907). 
4-6-1908. i 

22, 280/24, 95712. Cappello Marco, a Padova “ Rivestimento ornamen- 
tale con perline di vetro colorato per conduttori elettrici „ 8-5-1908, 3, 

29, 280/109, 96210. De Forest Lee, a New-York (S. U. d'A.) “ Pertezio- 
namenti nei sistemi di trasmissione per telegrafia aerea , 6-6-1905, 6. 

21, 250 11, 94637. Felten & Guillesume-Lahmeyerwerke A. G.. a Fran- 
cotorte s/M. (Germania) “ Résistance sans induction pour appareils élec- 
triques de sûreté contre la foudre et le survoltage , 26-3-1908, 15. 

26, 240/71, 94632. La stessa “ Sistema di collegamento di sicurezza per 
installazioni elettriche a corrente continua ed alternata . 28-3-1908, 15. 

23, 250/43, 95033. Isaria-Zithler-Werke Gesellschaft mit beschränkter 
Hattung, a Monaco. Baviera (Germania) “ Elettromagnete di tensione per 
contatori secondo il principio Ferraris »» (Rivendicazione di priorità dal- 
P11 maggio 1908). 3-6-1908, 6, 

27, 280,59, 96108. Keller Charles Albert, a Parigi * Systéme de connexiou 
pour électrodes de fours électriques , 12-15-1908, 8. 

19, 279281, 94197. O' Keenan Charles Edouard Jules. a Saint Cloud, 
Seine et Oise (Francia) “ Système de compensation des frottements des 
balais et autres organes dans les compteurs moteurs ou autres appareils , 
(Rivendicazione di priorità dul 1° marzo 1907). 28-23-1908, 6. 

30, 250/121, 93695. Siemens & Halske Aktien Gesellschaft, a Berlino 
“ Sistema selettore elettrico per scegliere uno dei tanti ricevitori collegati 
con una linea in comune , 4-2-1908, 15. 

16, 279220; 99351. Siemens-Schuckert Werke (Gesellschatt mit Le- 
schránkte- Hattung, a Berlino “ Machine électrique à pôles de renverse- 
ment , 20-41-1908, 15. 

29, 2 106, 96172, Timar Dagobert e von Dreger Kurl, a Berlino * Av- 
viatore per motori elettrici ,. (Rivendicaz. di priorità dal 5 giugno 1907). 
5-6-1908, 6. . 


Materiali laterizi, cementi, calci ed altri materiali da costruzione. 


18, 279,237, 95466. Barelli Adriano, 4 Scaria (Como) * Laterizio in ce- 
mento con imbottitura di cannette , 28-4-1909, 3. 

30, 280,138, 9539. Morganti Luigi, a Roma “ Processo per lu tabbrica- 
zione di un cemento idraulico a lenta presa , 24-6-1903, 2. 

16, 279/214, 95038. Petrò Natale di Cesare, a Milano * Mattoniera „n 
mano trasportabile „ 7 4-1908, 8. 


Vetri e ceramiche. 


22, 250/35, 96012. Severin Heinrich, 4 Susbuch (Germania) “ Four de 
fusion muni d'un dispositif pour puiser le verre en quantités réglables . 
1-6-1908, fi, 

Hluminazione. 

21, 250/14. 95694. Brondum Magnus Wilhelm, ad Aarhus (Germanis) 
“ Dispositivo per accendere e spegnere automaticamente apparecchi d'il- 
luminazione , 16-5-1908, 6. 

27, W045, 98036. Dolan Edward James e Tracy Michael Joseph. a Phi- 
ladelphia, Pennsylvania (S. U. d'A.) “ Perfezionamenti nelle punte di com- 
bustione dei becchi a gas ucetilene e simili , 4-6-1908, 1. 

19, 279,232, 95019. Himmel Gottlob, a Túbingen (Germania) “ Apparecchio 
di manovra specialmente adatto per l'accensione e lo spegnimento di lam- 
pade a gas ,. (Rivendicazione di priorità dal 28 luglio 1907). 2-1£-1908, 6. 

22, 280,39, 96020. Jowett Jaumes, a Bolton-le-Sands (Gran Bretagna, 
“ Nouveau traitement de la houille pour la fabrication de coke et de gaz 
d'éclairage de meilleure qualité , 3-6-1908, 15. 

23. 28042, 95029. Kelley William van Doren. a Newark. New-Yersey 
(S. U. d'A.) “ Perfezionamenti dei becchi a gus , 3-6-1908, 6. 

26, 280 74, 95441. Rheinisohe Damptkessel und Maschinen Fabrik Bittuer 
Gesellschaft mit beschränkter Hattung, a Uerdingen (Germania) * Tam- 
buro essiccatore ,. Importazione). 22-5-1908, 6, 


Riscaldamento, ventilazione e apparecchi di raffreddamento. 


29, 280/102, 981238. L'Acétilèéne Dissous du Sud-Est (Società anvuima). # 
Marsiglia (Francia: 5 Procédé et dispositif pour obtenir le réglage du 
débit des gaz dans les chalumeaux ,. (Rivendicasione di priorità dal 
6 gennaio 1908). ti-6-1908, ti. 

23. 29098. 9142. Crogusso dudo a Torino * Perteziovamenti nei 
riscaldatori a bagno-maria per bevande da servire rapidamente , 1065-19, 3, 

19, 279 243, 95455. Dagnino Natale Angelo di Giuseppe, a Cornigliano 
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Ligure ‘Genova: “ Griglia per focolare di caldaie a vapore con barrotti 
intercambiabili e con disposizione per staccare le scorie . 27-41-1008, 3, 

22, 2250/25. 95997. Dingler Heinrich. ad Augsburg. Biviera (Germania) 
“ Procedimento per la fabbricazione di un gas combustibile .. ¿Rivendi- 
cazione di priorità dul 5 settembre 1907), 30-5-1908, 6, 

30, 35) 183, 96516. Grasses Ferdinand. a Bruxelles “ Procedimento per 
la fabbricazione di una materia specialmente adatta per l'esercizio di 
motori ad esplosione, facilmente volatile e di gasificazione omogenea. da 
idrocarburi liquidi e di volatilità difficile , 22-65-1908, 1. 

22, 28097. 95013. Hahn Emil, a Berlino “ Processo e regolatore per il 
riscaldamento «di cinere d'asciugamento singole o multiple. disposte le 
une accanto o sopra ulle- altre , 141908, 1. 

30, 250 119, S6t11. Hugo Helberger G. m. b. H.. a Monaco, Baviera Gere 
mania) “ Forno da tusione con trastormatore, in combinazione con cro- 
giuoli di gratite. che possono essere di speciale contormazione e prepara- 
zione , 13-6-1905, 6. 

25, 280/65, 93553, Otticine e Cantieri Napoletani C. & T. T. Pattison. u 
Napoli “ Apparecchio per tornire il combustibile liquido direttamente dai 
recipienti chiusi e suldati del commercio , 10-2-1908, 5. 

18, 2797225, 95945. Roggero Enrico, a Genova “ Nuova caldaia a segmenti 
tubolari speciulmente adatta per impianti termici . 23-59-1908, 6. 

18, 279 226, 5946. Lo stesso “ Caldaia a tubi concentrici verticali spe- 
ciale per impianti igieno-termici e di riscaldamento  termositone ed a 
vapore a bassa pressione . 23-5-1903, 6. 

21, 250,6, 99167. Rum Ludwig, a Kolomea (Austria) “ Riscaldutore a 
petrolio , 16-41-1498, 5. A 

30, 290 128, 98417. Scherding Eugene, a Parigi * Dispositif d'alimenta- 
tion pour foyers à combustibles liquides y, 138-1908, 1. 

22, 250/21, 94125. Wood John Edwsrd, a Nottingham (Giran Bretagna) 
“ Appareil de chauffuge et d'épuration de l'eau d'alimentation des gené- 
rateurs de vapeur „ 26-2-1408, 6. 

530, 20.1341, ‘6518. Zander Oscar Altred, u Stoccolna * Perfectionnements 
aux fours électriques a induction , 2246-1908, 6. 


Filatura, tessitura e industrie complementarl. 

Is, 279.290, 15959, Arlt Richard e Maresch Wonzel, a Rozsuhegy-Fo- 
nogyar (Ungheria; © Dispositif de débravage nutomatique pour métiers á 
tisser , 2-5-1908, 5. 

23, 250/52. 05797. Billiaert Joseph e De Wael Léon, a Termonde (Belgio) 
“* ('oupe-méche pour métiers ù filer , 21-5-1908, 6. 

16. 279/218, 95310. Eck Jos. & Söhne (Ditta). a Düsseldorf (Germania) 
“ Processo per produrre uno speciale lustro di seta su stoffe cilindrate 
mediante strumenti provvisti di un particolare disegno di incisione , 20-4- 
1908, 1. 

19, 279/239, 95469. Farbentabriken vorm. Friedr. Bayer & C., a Elber- 
tell (Germania) * Procédé d'impression du co on a l'aide des colorants 
soutrés , 234-1908, 15. 

16, 279211, 94914. Fossati Ambrogio tu Antonio e Cazzaniga Domenico 
di Giovanni. a Monza (Milano) - Nuovo congegno di cambiamento delle 
navette per telai meccanici , 25-3-1608, 3. 

22, 29038, 96014. Hahm Emil, a Berlino * Dispositivo per tendere in 
larghezza e trasportare in avanti i tessuti . 145-190. 1. 

30, 250 117, 95107. Koechlin Albert, a Mülhausen (Germania; * Dispositif 
empêchant le mariage de deux fils dans un continu à filer ou A retordre , 
12-6-1905, 1. 

28, 280.01. 98053. Northrop Loom Company. a Hopedale S. U. Pa.) 
“ Pertezionamenti nei tempii da telaio , 385-1905, 6, 


Industria della carta. 


30, 290,115, 98409, Thorvald Möller & C.. a Esbjerg Danimarca: * Pro- 
cédé pour la préparation de carton ou de teutre resistant pour la couver- 
ture des toits . 19-6-19U8. 6. 


Industrie ed arti gratiche. 

20, 379 241, 96447, A. B. Dick Company. a Chicago is. U. dA.) * Dispo- 
sitit d'entrainement des fouilles pour appareils duplicateurs et antres , 
2-5-1908, 6, 

18, 279 227. 10955. Deutsche Mutoskop-und Biograph Gesellschatt m. b. 
H.. a Berlino * Disposition pour réaliser la marche synchrone entre une 
machine parlante et un cinématographe . 25-5-1908, 15. 

23. 250,84, 95080, Dufay Louis, a Chantilly, Oise (Francia) “ Procédé de 
tubrication d'écrans transparents à éléments polychromes pour la photo- 
graphie des couleurs .. ‘Rivendicazione di priorità dul 4 giugno 1907). 
29-5-1908, 3. 

21, 280,15, 9971. Linotype and Machinery Limited. a Londra + Pertec- 
tiounements «ax assemblenrs de machines à composer typographiques , 
7-5-1908, 6. 

23, 250 91, 96071. Lo stesso “ Pertectionnements aux machines à fondre 
et a composer les caracteres typogruphiques , 27-5-190%, 6, 

20, 250,110, 96323. Poggi Camillo, a Firenze “ Nuovo apparecchio sem- 
plificato per tirare copie di manoscritti o di scritti tatti colla macchina 
da scrivere . 23-6-1908, 1. 


Industrie chimiche diverse. 


21, 25018. 937. Edeleanu Lazar. a Bucarest (Romania: * Procedé de 
raffination du pétrole brut. de ses dérivós et de ses distillés „, 23-5-19U8. J. 

18, 279/225. 959%. Farbwerke vorm. L. Durand. Huguenin «€ C.. a 
Basilea (Svizzera) * Procédé de préparation de produits de condensation 
des gallocyanines avec l'ammoniaque ,. (Rivendicazione di prioriià dal 
3 giugno 1907). 20-50-1605, 6, 

22, 25082. 45456. Fossa Mario. a Genova * Polvere antisettica per la 
lavatura delle biancherie . 30-4-1903, 2. 

29. 250 101. 25004, Gaillard Antonio. a Barcellonas Spagna * Pertec- 
tionnements dans la fabrication de l'acide sulfurique au moven de cham- 
bres de plomt , 5-6-1908, 6, 
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25, 230 63, 933883, Gerard Ozone Process Company, a New-York ~ Per- 
fectionnements dans les appareils pour la production et l'utilisation des 
efHuves électriques . 14-1-1908, 6. 

16, 279/219, 95345. Goldschmidt Th. (Ditta). a Essen-Ruhr (Germania) 
“ Proccdé pour la preparation d'un alliage de calcium et de silicium ,. 
(Rivendicazione di priorità dal 18 maggio 1507). 25-4-1908, 6. 

22, 28081, 9331. Schiicke Ferdinand. a Colonia (Germania) “ Procédé 
de fabrication de potasse ou de soude , 22-4-1908, 1. 


PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


Cessione di Privativa Industriale o Patente d'invenzione. 


Il signor William Harding SCOTT, a Norwich, Nortolk 
(Gran Bretagna), concessionario in Italia dell'Attestato di 
Privativa Industriale o Patente d’Invenzione rilasciatogli dal 
Ministero «d’Agricoltura, Industria e Commercio del Regno 
il 24 luglio 1908, Vol. 270, N. 48 (Gen. 98.182), per una sua 
invenzione avente per titolo: “ Perfectionnements dans les 
interrupteurs de circuit electrique „, oltre in vendita tale 
sua invenzione privilegiata o la concessione di licenze di 
esercizio in Italia della stessa. 

Rivolgersi per schiarimenti e trattative all'Ufficio Interna- 
zionale per la tutela della proprietà Industriale ing. GAETANO CA- 
PUCCIO, Piazza Solferino N. 8, TORINO, 


ll signor Joanny BOYEUX, a Villeurbanne, concessio- 
nario della privativa industriale italiana rilasciata in data 
14 maggio 1907, Vol. 245, N. 151, per un trovato avente per 
titolo: “ Application dun grés artificiel sur fils textiles 
de toute nature y, desidera entrare in trattative con qualche 
industriale italiano per la totale cessione o la concessione di 
licenze di esercizio di detta privativa. 

Rivolgersi per schiarimenti all'Ufficio Internazionale per bre- 
vetti d’invenzione e Marchi di fabbrica della Ditta SECONDO TORTA 
& C. - Torino, Via Carlo Alberto N. 35. 


La signora Georgine KERMODE, a Ross (Tasmania), con- 
cessionaria della privativa industriale italiana rilasciatale in 
data 14 gennaio 1909, Vol. 2:9, N. 198, per un trovato avente 
per titolo: “ Machine pour la vente des timbres-poste et 
autres objets analogues „, desidera entrare in trattative 
con qualche industriale italiano per la totale cessione o la 
concessione di licenze di esercizio di detta privativa. 

Rivolgersi per schiarimeuti all'Ufficio Internazionale per Bre- 
vetti d’Invenzione e Marchi di fabbrica della Ditta SECONOO TORTA 
& C., via Carlo Alberto N. 35, Torino. 


Notice under Article 6, Chapter 112, of the Law Book 


APPLICATION FOR A PATENT FOR 


se INPROVEMENTS M AND RELATING TO CIMEMATOGRAPAS — «os 


BE IT HEREBY MADE KNOWN for general information that 


Vittorio BENAGLIA and Ubaldo GRIMALDI both of 
Milan, Ltalv bv occupation . 

on the 26 th. day of november 1909, deposited at my ottico 
an application for a Patent right for the above-named in- 
vention, with accompanying description. 

Whercas now the said Vittorio Benaglia, and Ubaldo 
Grimaldi, through their Attorneys Messrs Fraser & Scott of 
Bloemfontein, has given me written notice that he desire» 
to proceed with his application, I have decided that this 
application and all objections thereto, will be dealt with at 
my office on the 4 th. dav of march 1910, at ten o'clock in 
the forenoon. 

1 therefore call upon all persons who are interested in 
opposing the issuing of Letters Patent for the above-men- 
tioned invention, to file at inv oftice, before the day of 
hearing the same, a document explaining their objections, 
as thev will otherwise be excluded from bringing them forward. 


Criren trader my hand, al 
B. M. HkEarson. 


Bloemfontein. this 30 th. day of 
1905, ATTORNEY GENERALI. 


(Signed) 
november i 


T'ipogratia degli Operai (Soc, coop.), vin Spartaco, ti (viste P. Romana). 


N A 


VOLUME a N. 


MILANO, 23 GENNAIO 1910. 


L'INDUSTRIA 


RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 


Premiata eon Medaglia d’argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


Sono aperti gli abbonamenti per il 1910 
all INDUSTRIA - Anno 24. 


a 


Preghiamo i nostri abbonati ai quali è 


scaduto abbonamento col 31 dicembre 1909 


di volerlo rinnovare con sollecitudine per agevolare lo straordinario lavoro della 


nostra Amministrazione e per non soffrire 


interruzioni nell’invio del giornale. 


Parte Tecnica 


Macchine sof fianti. 


COMPRESSORE VERTICALE COMPOUND 
DELLA DITTA ALLEY & MACLELLAN LTD. A POLMADIE (Glasgow). * 
(Vedi tavola a pagina 56-57). 
La Casa Alley & Maclellan ha eseguito a Johannesburg 


nel Sud-Africa uno dei maggiori impianti di compressione 
d’aria che si conoscano. Le figure della tavola rappresentano 


alcune sezioni del compressore compound verticale, che oon- 


tiene parecchi originali dettagli costruttivi. I dati principali 
della macchina sono i seguenti: 


Volume d’aria fornito . . 140 mc. p. minuto 


Pressione dell’aria T Sn Sa T atm. 
Numero giri. . . ite E 
ï delle manov ‘ell TE 3 


Angolo di calettatura delle manov elle 120” 


Cilindri @ vapore: 


Numero cilindri ad alta pressione . . 1 
a bassa A do 
Corsa stantufîi . . . 406 mm. 
Diametro cilindri ad alta pressione. . 6095» 
n a bassa n .812 , 
Pressione del vapore all'ammissione . 10 atm. 
nel condensatore . . 100 mm. 
Velocità degli stantuffi 2,54 m. al 1” 
Diametro degli steli ; . . + 115 mm. 
> dei cassetti cilindrici x cia. 9000 cp 
Cilindri compressori: 
Diametro maggiore degli stantufti . . 940 mm. 
5 minore . 150 ,„ 
Area superiore degli stantufti, dedotto 
lo stelo . i Sa +. . + 6900 mm?, 
Pressione dell’aria 7 atm. 
Diametro del cassetto cilindrico . . 330 mm. 
Corsa j > circa. . . . .180 , 
Diametro della biella . . . . . . .12% , 
Lunghezza , » fra gli assi dei 
perni. . . 125 5 
Diametro del bottone di manovella. . 225 y 
Lunghezza ,, ” y n . . 250 y 


Diametro dell’albero . 220 y 
Lunghezza della a d'appoggio 

nei sopporti . . . i . 215 y 
Diametro dei perni estetni e doma 0 a 


1 The Engineer, 1909, pag. 524. — Zeitschrift für Elektrotechnik und Ma- 


srhinenbau, 1909. pag. 488. 


La macchina lavora in compound, sia per quanto riguarda 
il vapore, sia per quanto riguarda Varia. Come si vede dalla 
fig. 1 ogni cilindro ha uno stantuffo differenziale che nel di- 
segno a sinistra é rappresentato in sezione. Corrispondente- 
mente alla posizione delle manovelle i tre cilindri rappre- 
sentano tre diverse fasi di lavoro. Consideriamo dabprima 
la disposizione dei canali dell’aria; nella fig. 2 si vede a si- 
nistra la valvola d’ammissione dell’aria che è rappresentata 


qu 
eha | 
n 2% 4 cal 
Fig. 6. 
Fig. 5 e 6. Regolatore della pressione dell’aria. 


Fig. 5. 


in scala maggiore nella fig. 5. L’aria entra dull’alto per l'a- 
pertura di 350 mm., attraversa un filtro di tela metallica, e 
va in un tubo il cui asse è normale al piano della figura e 
che si trova dietro la macchina. Questo tubo corre orizzon- 
talmente davanti ai cilindri (vedi fig. 1); da esso mediante 
opportune prese l’aria va nelle camere dei tre cassetti distri- 
butori. Per questi raccordi l’aria entra così nello spazio vuoto 
che rimane compreso fra i due anelli superiori del cassetto. 
Proprio vicino allo spazio suddetto si trova nella scatola un 
canale semicircolare, il quale, per mezzo di cinque finestre, 
mette in comunicazione la camera superiore dove entra l’aria 
con quella mediana pure lasciata dal cassetto. Questo canale, 
per mezzo di una fenditura, è in comunicazione colla parte 
superiore del cilindro, al disopra dello stantutfo. L’aria può 


50 


dunque entrare nello spazio sopra lo stantutfo di destra quando 
il cassetto si trova nella posizione indicata nel cassetto di 
destra (v. fig. 1) e nella fig. 2. In questa posizione, corrispon- 
dentemente alla marcia in avanti dello stantutto, viene aspi- 
rata l’aria esterna. Nel cilindro mediano lo stantuffo si trova 
nella stessa posizione, solo che, per effetto dell’angolo di calet- 
tatura, esso è in marcia all'indietro. Anche il cassetto si muove 
verso l'alto. Per l'avanzamento dello stantuffo l’aria viene com- 
pressa nella camera sovrastante il cassetto superiore. Le tre 
finestre praticate nella camera di lavoro lascian passare parte 
dell’aria per una valvola intermedia rappresentata in fig. 8 
della tavola. A valle di questa valvola c'è un tubo che conduce 
l’aria ad un refrigerante intermedio posto dietro la macchina 
e completamente visibile in fig. 2. Dietro di esso un altro 
tubo guida l’aria ad una bocca che si trova all’altezza dello 
spazio vuoto inferiore del cassetto. Nella indicata posizione 
della manovella lo stantuffo procede dalla metà del cilindro, 
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Fig. 7. 
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Fig. 8. 


verso l'alto, e qui il cassetto è posto in modo che l’aria possa 
da questa camera passare in quella anulare del cassetto che 
lo stantuffo differenziale forma collo stantuffo superiore. In 
tale posizione si aspira l’aria; appena lo stantuffo è giunto 
in fin di corsa, viene aspirata, nella camera per la comprea- 
sione ad alta pressione, tanta aria quanta è quella che la 
camera, che si trova nella camera distributrice, può conte- 
nere. A questo punto la marcia viene invertita, mentre il 
cassetto è già in movimento verso l’alto. Questo è il caso 
del cassetto di sinistra in fig. 1. 

Vediamo che a questo punto l'ammissione dell’aria sotto 
lo stantuffo di lavoro è troncata; nella corsa indietro dello 
stantuffo la fenditura di ammissione o scarico, rimane an- 
cora chiusa qualche tempo, in modo che l’aria viene com- 
pressa nel cilindro. Procedendo ancora nel movimento la fen- 
ditura viene aperta come sì vede nel cilindro di destra della 
fig. 1, e l'aria passa nella camera di distribuzione, per poi 
uscire attraverso una piccola apertura visibile a sinistra della 
tig. 2 e raggiungere nna valvola raffigurata nelle fig. 1-3 del 
testo. L'aria passa di qui nel tubo collettore che corre da- 
vanti la macchina il quale è munito di una bocca di efílusso 
di 225 mm. di diametro. (Continua). 
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Caldaie e macchine a vapore. 


SULLA FORMAZIONE DELLA RUGGINE 
NELLE CALDAIE A VAPORE. 


In occasione della 31* riunione degli ingegneri delle As- 
sociazioni tedesche per la sorveglianza delle caldaie a va- 
pore, tenutasi a Cassel nel 1908, il sig. Niemeyer ha intratte- 
nuto l'assemblea su codesto soggetto, ! facendo rilevare come 
la formazione della ruggine sulle pareti interne dei genera- 
tori di vapore, astrazione fatta dal caso in cui l’acqua sia 
decisamente acida, debba attribuirsi all’infuenza esercitata 
dall’aria che vi si trova disciolta. L’azione ossidante che que- 
sta provoca troverebbe spiegazione, secondo l’autore, in ciò che 
i gas contennti nell'acqua non vi sono nelle stesse proporzioni 
in cui si trovano nell’aria atmosferica e precisamente in luogo 


Fig, 9. 


Fig. 7-9. 
Sedi. delle valvole 


di scarico. 


di 21%, d’ossigeno e 79 °/, di azoto, si riscontrano 85 del primo 
e 65 del secondo e ciò per effetto della differente solubilità 
che l’acqua offre per i due gas. Secondo l’ing. Niemeyer, con- 
correbbe altresì un altro fatto prima d’ora non avvertito e 
cioè che allorquaudo l’acqua viene riscaldata abbandona to- 
talmente l’azoto prima dell'ossigeno, tanto che può essere li- 
berata dal primo quando del secondo ne rimane ancora il 
14%, dei 35 disciolti. Nell'atmosfera delle caldaie, durante il 
periodo di sosta, si troverebbe perciò in prevalenza l’ossi- 
geno, perché il vapore trascinerebbe prevalentemente l’azoto. 

Lo strato superficiale dell’acqua, raffreddandosi, assorbi - 
rebbe di nuovo l'ossigeno e ciò spiegherebbe come l’irruggi- 
nimento si faccia pronunziato lungo la linea d’acqua. Il con- 
ferenziere ravvisa la prova delle sue asserzioni nel fatto che 
le caldaie che funzionano ininterrottamente giorno e notte e 
nelle quali la estremità del tubo di alimentazione trovasi nelle 
camere di vapore e lungi dal pelo d'acqna, non presentano 
alcun irrugginimento, quando sull'acqua non galleggia uno 
strato di olio, che contenga degli acidi grassi liberi, suscet- 
tibili di corrodere le pareti di ferro. 


1 Stahl una Eisen, 1909, pag. 19053, 
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Allorchè l’acqua di alimentazione nel punto in cui entra 
nella caldaia non trova una rapida corrente di vapore, che si 
rinnova, in modo da abbandonare rapidamente i gas che trat- 
tiene, questi rimangono disciolti specialimente negli strati 
d’acqua meno caldi e laddove meno rapida e la circolazione 
ed è precisamente iu questi punti, che si riscontra più in- 
tensa la ruggine. Se, per la speciale sua costruzione, un gene- 
ratore di vapore presenta dei punti morti non vi ha altro 
rimedio, secondo l’ingegnere Niemeyer, che di rivestire quei 
tratti con uno straterello di cemeuto per difenderli dalle 
corrosioni od anche appendervi dei pezzi di zinco metallico, 
perchè questo si ossidi in luogo del ferro. 

L'attenzione è stata richiamata altresi sulle dannose con- 
seguenze a cui da luogo nelle caldaie a focolaio interno, con 
griglia piana, il sistema usuale di sospendere il fuoco du- 
rante la notte coprendo la bracia con uno strato di ceneri. 
Siccome sui lati la griglia nou si copre d’ordinario con nno 
strato altrettanto alto, che nel mezzo, accade che il fuoco si 
ravvivi sui fianchi e per effetto del calore sviluppato si sta- 
bilisca una debole circolazione d’acqua, che non è abbastanza 
energica da spostare le bolle d'aria (?). Per conseguenza all’al- 
tezza d'alcuni centimetri sulla griglia e sui due lati del focolare 
avviene un forte irrugginimento, che si estende dalla fronte 
all’altare, ove si arresta. Siccome alla sera, innanzi di cessare 
il fuoco, si ha cura di alimentare fortemente al 
caldaia, non si può evitare che nella caldaia stessa 
rimanga tutta l’aria che vi si trova disciolta e 
che perciò questa non eserciti i suoi effetti du- 
rante la notte. 

Specialmente allarmante risulta l’azione cor- 
rosiva dell’ossigeno lungo la linea d’acqua nelle 
caldaie tubolari ed in quelle nelle quali le pareti 
non bagnate dall’acqna sono mantenute a tempe- 
ratura relativamente elevata e perciò in condi- 
zioni più favorevoli all’ossidazione. Nelle caldaie 
poi che lavorano in modo iutermittente e nelle 
quali l’eccesso di ossigeno può rimanere a lungo 
in contatto colle pareti, il logorio si fa ancor più 
rapido, a differenza di ciò che accade coi gene- 
ratori a regime continuo nei quali l’irruggini- 
mento si reude pressochè insensibile. 

Per premunirsi contro gli inconvenienti do- 
vuti alla presenza dell’ossigeno, Ping. Niemever 
ha accennato alle spalmature di olio cotto e gra- 
fite, oppure a quella di latte e grafite, mentre 
altri per lo stesso scopo consigliano una vernice 
d’asfalto od anche la applicazione di grafite 
spappolata nella vaselina. 


E bensi vero che l'uqua di alimentazione 
apporta nei generatori di vapore una proporzione 
di ossigeno relativamente maggiore di quella che 
Ni riscontra nell'equale volume di aria, quando 
si fa astrazione da quella introdotta per le im- 
perfezioni delle pompe, mu l'autore dimentica 
l'influenza che esercitano i sali disciolti ne'l'ac- 
qua e l’acido carbonico, il quale non si scaccia 
che assai difficilmen'e e perciò nei fenomeni più 
sopra riferiti questo ha funzione oltremodo im- 
portante. * La sua presenza, come è nolo, trae 
origine dalla d'ssociazione dei bicarbonali ter- 
vo o dall'acido carbenico libero che Cuqua ha 
sultralto al suslo od all'almosfe a. 

Devesi percio dedurre che laddove si hanno 
acque ricche di questo gas torna specialmenle 
utile che il tubo di alimentazione giunga nella 
camera del vapore e che il gello s: suddivida come accade 
nella disposizione ideata du Carrol. Occorre, inoltre, che net 
regime intermittente non si introduca dell'acqua al momento 
della sospensione del lavoro, ma «(quanto prima, per lasciar 
tempo che il vapure espellu l'acido carbunico e l'aria. Appare 
finalmente la utilita di preferire l'acqua riscaldata a quella 
fredda e con maggior ragione quella che è slala spogliata 
dell'acido carbonico, col noto pro.esso di raddolcimento col- 
Pacqua di calce. 

Quanto alla spalmalura della superfice interna delle cal- 
daie colla grafite e colle sostanze sopra riferite, non vi ha 


! L'acido carbonico scioglio il ferro deterso svolgendo idrogeno ed in 
presenza di ossigeno il carbonato ferroso diventa ferrico, il quale si dis- 
socia tosto in idrato ferrico e acido carbonico, sicché quest'ultimo rinnova 
la sua azione corrosiva. 
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ol 


dubbio che lale espediente si rivela efficace quando la caldaia 
umane in riposo immedialamente dopo la applicazione, ma 
l'effetto è di breva durala se il funzionamento è intermittente. 
Sicsome Cirrugginimento è favorito altresi dalla presenza 
dei sali, quanto più questi sono «dissociabili e non si può evi- 
tare la loro concentrazione, si fa evidente la necessità di 
(trova modo di rendere passivo l'acciaio, in ispecie per le 
caldaie marine e per questo scopo fa:ciamo app:llo alle As- 
sociazioni fra gli utenti caldaie a vapore perchè abbiano ad 
accertarsi se © realmente efficace il sistema di far deporre 
sulle pareti internz uno stralerello esilissimo di arsenico, che 
è tanto temulo da coluro che devono delergere il ferro per la 
zincalura pil fatto che rende il metallo inattaccabile dall acido. 
Per siffatto comportamento taluni hanno consigliato l'impieyo 
dell'arsenito di sodio, per evitare le corrosioni dei generaturi 
che funz aonana ad alta pressione e con acque saline. ' 
| ni 


di misura e osservazione. 
SUL MODO DI MISURARE 
LO STATO IGROMETRICO DELL'ARIA 
NELLE SALE DI FILATURA, TESSITURA, ECC. 


{Vedi tavola a pag. 52). 


Mezzi 


È noto come in molte lavorazioni, e specialmente in quella 
delle fibre tessili, occorra, perché le varie operazioni si svol- 


¿e 


Psicromatro Kestner. 


i gano in modo regolare, che l’aria dell'ambiente contenga un 
! certo grado d'umidità il quale giova ad aumentare l’elasti- 
' cità delle fibre, Tale inumidimento però non deve essere 
| esagerato, poiché, mentre l'umidita mantenuta entro dati li- 
‘i miti contribuisce a spogliar l'aria del pulviscolo e della la- 
| nuggine, per contro l'atmosfera che contiene più di 20 gr. 
| d'acqua per metro cubo diventa nociva ulla salute del- 


l’uomo. 


! La rapida distrazione a cui sono soggetto le caldaie marine e quello 
i delle locomotive dovrebbe suggorire all'amministrazione dello Stato cho 
I si sperimentassoro le lamiero ricoperte galvanicamente. o placcate coi dit- 
ferenti metalli, che mostrano maggiore resisteuza agli agenti chimici o 
cioè col nichelio. coll’antimonio o col rame. g. 
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Lo specchietto a pagina seguente indica gli stati igrome- 
trici, che tecnicamente sono più favorevoli per la lavorazione 
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delle fibre tessili; stati igrometrici i quali non possono in alcun 
modo destar preoccupazione per la salute degli operai. 
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STATI IGROMETRICI PIÚ FAVOREVOLI NELLA LAVORAZIONE 
DELLE FIFRE TESSILI. 
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Per conoscere la quantitá d'umiditá contenuta nell'atmo- 
sfera s'impiega molte volte l'igrometro a capello. 

Sfortunatamente, però, non si può sempre far assegna- 
mento su questo apparecchio; senza contare che gli igrometri 
di tal genere non danno mai indicazioni concordi tra di loro, 
il capello si altera spesso in modo permanente coll’ingrassa- 
mento o colla lavatura, per cui l’apparecchio deve venir con- 
trollato con frequenza. 

Evita tali inconvenienti il psicrometro, del quale l’annessa 
figura riproduce un esemplare e precisamente il tipo costrutto 
dalla Ditta Paul Kestner di Lilla. ! 

Tale strumento si compone, come è noto, di due termo- 
metri uguali, l’uno secco che dà la temperatura dell’ambiente, 
l’altro col bulbo avviluppato più volte da un pannolino di 
mussolina bagnato, che dà l’indicazione dello stato igrome- 
trico. 11 pannolino è mantenuto bagnato dall’acqua che, scen- 
dendo dall’apposito serbatoio, gocciola spandendosi su una 
sferetta disposta sulla bocca di questo. L’acqua si evapora 
più o meno, secondo lo stato igrometrico dell’atmosfera, e ne 
risulta un raffreddamento tanto maggiore, quanto più l’eva- 
porazione è rapida e l’aria secca. Dal rapporto fra la tempe- 
ratura che marca il termometro a bulbo bagnato e la tempera- 
tura dell’aria circostante si deduce l'indicazione che si desidera. 

La casa Kestner ha compilato a tal uopo la tavola dj 
lettura al psicrometro degli stati igrometrici riprodotta alla 
pag. 52; tavola applicabile in generale alla lettura di qua- 
lunque psicrometro. 


Produzione industriale del freddo. 


IL 1° CONGRESSO FRANCESE 
DELLE INDUSTRIE FRIGORIFERE. 
(Lione 1-3 ottobre 1909). 


(Cont. e fine, v. L'Industria, 1909, pag. 661 e 681, 1910, pag. 37). 


8* SEZIONE. Trasporti frigoriferi. — De Loverdo, segre- 
tario generale dell’Associazione francese del freddo, preconizza 
la creazione di depositi frigoriferi nei luoghi di produzione; 
tali depositi darebbero risultati molto migliori che non quelli 
installati nei luoghi di consumo, poiché i prodotti vi entre- 
rebbero freschi, prima d’aver subito alterazione alcuna ed il 
più delle volte non sarebbero trasportati con un peso morto 
notevole. I trasporti, inoltre, potrebbero compiersi economi- 
camente mediante treni completi raffreddati in blocco prima 
della partenza, che porterebbero la merce a gran velocità sino 
ai luoghi di consumo. Per studiare la possibilità di applicare 
questo sistema, l'Associazione francese del freddo, col concorso 
della Compagnia della Paris-Lyon-Meédilerranée, ha stabilito 
di creare a Carpentras una stazione frigorifera sperimentale 
provvista di lunghe gallerie refrigeranti nelle quali si potranno 
‘raffreddare treni completi prima di metterli in circolazione. 

Dufresne presenta un rapporto sull'intervento delle Ca- 
mere di Commercio nella creazione di deposili frigoriferi. Da 
una inchiesta fatta in Francia presso 50 Camere di Com- 


1 Filiale italiana a Milano, via Senato, 28, 


nn A mn 


58 


mercio risultó che nessuna eccetto, quella di Lione, era al 
corrente della questione. Hanno peró mostrato interessamento 
alla cosa le Camere di Commercio di Marsiglia e di Nizza, le 
quali eserciteranno la loro influenza presso le Camere conso- 
relle della Francia, allo scopo di risolvere il problema. 

Vellus traccia un quadro dello sviluppo preso in Francia 
dai trasporti frigoriferi. Mentre questi sono stati effettuati 
da molto tempo agli Stati Uniti, in Germania ed in Italia, i 
primi vagoni frigoriferi francesi datano soltanto dal 1906; la 
prima Società che ebbe per oggetto la loro costruzione fu 
costituita appunto a Lione. 

Carongeau, capo del servizio veterinario del Madagascar, 
dimostra l’interesse che si avrebbe a creare dei trasporti fri- 
goriferi tra la Francia e le sue colonie, specialmente il Ma- 
dagascar, il quale, disponendo d’un armento di circa 4 mi- 
lioni di bovini, in via di accrescimento, potrebbe fornire 
economicamente di carne la capitale. Il governo della colonia 
è disposto ad incoraggiare un’impresa, la quale, grazie al 
freddo, permetta d’utilizzare tale ricchezza di bestiame. 

De Loverdo pone la questione: Che cosa è un vagone 
frigorifero? tale quale deve essere perchè i trasporti frigori- 
feri possano usufruire delle riduzioni di tariffa accordate 
dalle Compagnie ferroviarie. 

Brotel dimostra la necessità, ed indica i mezzi, di ridurre 
in certi casi, allorchè si tratta di trasporto di ghiaccio, i 
termini di carico presentemente in uso presso alcune Com- 
pagnie ferroviarie. 

Cademartory studia in qual modo possa farsi l'installa- 
zione dei depositi frigoriferi a bordo delle navi. Le macchine 
frigorifere marine debbono, quantunque molto potenti, esser 
sempre di piccole dimensioni. È necessario che vi siano due 
sistemi indipendenti di compressione e di pompe di circola- 
zione, allo scopo di evitare gl'inconvenienti d'una panne; 
per lo stesso motivo, ogni sistema deve poter in 16-18 ore 
fornire il freddo consumato in una giornata. 


4% SEZIONE. Legislazione. — Siccome i lavori di questa 
sezione presentano interesse solamente peri francesi, non ci 
dilungheremo su di essi; i voti che pubblichiamo più avanti 
possono dare al lettore un’idea chiara delle questioni svolte. 
Sulle quattro comunicazioni presentate merita un cenno tut- 
tavia una memoria di Roy, la quale mette in rilievo l’ano- 
malia che la legislazione francese autorizza i municipi a col- 
pire il ghiaccio d’un diritto di dazio illimitato, di modo che 
in certe città del Mezzogiorno della Francia tale dazio rag- 
giunge persino il 883 % del valore del ghiaccio. 

Indipendentemente dai lavori delle sezioni, menzioneremo 
una conferenza fatta da Porcher, professore alla Scuola ve- 
terinaria di Lione, sullutilizzazione del freddo in latteria. 
A suo parere è bene pasteurizzare il latte, ma tale pasteu- 
rizzazione non sopprime le tossine già formate. Gli sforzi 
dell'industria frigorifera in materia di latteria debbono. perciò 
tendere a diffondere il freddo nelle fattorie di campagna. 
Più presto il latte è raffreddato dopo d’essere stato munto, 
più duratura è la sua conservazione, migliore la sua qualità. 


ata 

Dai rongressisti furono fatte parecchie visite interessanti 
a Lione e nei dintorni; accenneremo qui soltanto a quelle 
che si riferiscono all’industria del freddo. Tali sono la visita 
alle birrerie Georges, Rinck e Winkler che lavorano per fer- 
mentazione bassa, quella alla Société de la Laiterie moderne 
che pasleurizza il latte, lo raffredda subito dopo e lo mette 
in bottiglie suggellate, quella allo stabilimento della Compa- 
gnie des gaz comprimés (ossigeno ed azoto fabbricati coi 
processi di liquefazione G. Claude), quella al Palais de glace 
che ha una pista di pattinaggio invernale, una fabbrica di 
ghiaccio e magazzini frigoriferi per la conservazione delle 
derrate alimentari, infine la visita alla stazione di Brotteaux, 
dove si trovavano tre vagoni refrigeranti di tipi diversi. 

Il vagone dei Magasins el Transports frigorifiques de 
France, che hanno sede a Parigi, raggiunge lo scopo mediante 
impiego del ghiaccio: l’aria, presa al difuori e raffreddata, è 
essiccata parzialmente da questo ghiaccio prima di circolare 
nel vagone, dopo del qual giro si scarica all’esterno ad ‘una 


ol 


temperatura vicina agli 8°. La ventilazione, in tal modo, vien 
fatta mediante quest’aria rinnovata costantemente. 

Anche il vagone della ditta Rubaudo e C. con sede a 
Marsiglia si fonda sull’impiego del ghiaccio; in esso però, 
serve indefinitamente la stessa aria, la quale circola natural- 
mente, grazie alla diversa densità stabilita alla parte supe- 
riore ed a quella inferiore del vagone. Tale sistema, a quanto 
pare, assicura l'essiccazione completa dell’aria, poiché le der- 
rate alimentari perdono di peso, rimanendo nel vagone; 
inoltre l’aria, venendo in contatto coll’acqua di fusione che 
lo traversa sotto forma di pioggia, si spoglia degli odori cat- 
tivi. Il consumo di ghiaccio è relativamente piccolo; la tem- 
peratura non può discendere a meno di + 8° C. 

I due dispositivi accennati, i quali possono sembrare in- 
sufticienti, trovano la loro ragione di essere nella brevità dei 
trasporti frigoriferi in Francia; i vagoni di questo genere, 
infatti, circolano raramente per più di 48 ore e spesso per 
meno di 24 ore. 

Il terzo vagone, chiamato aerofermico, è provveduto di 
una installazione frigorifera autonoma a cloruro di metile; 
il compressore e la pompa di circolazione sono azionati me- 
diante una cinghia che s’avvolge su una puleggia calettata 
su uno degli assi del vagone. Il raffreddamento si compie 
per mezzo di condutture a circolazione di liquido incongela- 
bile, disposte orizzontalmente alla parte superiore del vagone. 
Non si ha avuto, a quanto pare, nessuna preoccupazione nè 
per la circolazione, nè per il rinnovamento dell’aria. 

Le caratteristiche di questa installazione frigorifera, che 
marcia senza sorveglianza alcuna, sono un aerocondensatore 
posto sotto il telaio del veicolo e due ‘dispositivi di regola- 
zione: il primo, regolato una volta per sempre alla partenza, 
fissa la temperatura costante (— 18° C. al minimo) che si vuole 
stabilire nel vagone durante il viaggio; l’altro a funzionamento 
automatico, agisce sulla marcia del compressore ogni volta 
che la temperatura s'eleva un po’ al disopra del valore fissato. 


eta 
Nell'assemblea plenaria del 3 ottobre, presieduta da 
A. Lebon, il I Congresso francese delle industrie frigorifere 
ha emesso i seguenti voti: 
Il I Congresso francese emette il voto: 


1° Che nelle scuole o nei laboratori tecnici si facciano 
esperienze con apparecchi noti e che potrebbero veni; pro- 
posti ulteriormente per determinare praticamente le costanti 
specifiche dei diversi isolanti, cioè la densità d'impiego, la 
conducibilità calorifica, le resistenze alla flessione, alto schiac- 
ciamento, al’umidità, al fuoco, al potere assorbente per gli odori. 
Tali costanti sì dovranno determinare tenendo conto dellu- 
midilà naturale dell'isolante ed in condizioni di temperalura 
e per spessori applicabili all'industria del freddo. 

2° Che tali ricerche si riferiscano speciulmente alla 
conducibilità calorifica in funzione della temperatura, dello 
spessore, del grado d'umidità e allre cause che possono in- 
fluire sulla conducibilità stessa. 

3” Che l'Associazione francese del freddo nomini una 
Commissione speciale incarica'a di studiare i mezzi adatti 
per provare gli isolanti e di centralizzare, in vista d'istituire 
melodi uniformi e d'ollenere risultati comparabili, le ricerche 
per le quali la maggior latitudine dev'esser lasciata tultavia 
agli investigatori. 

4° Che i costruttori di macchine frigorifere muniscano 
le loro macchine ed i diversi organi delle installazioni di 
dispositivi che permettano all'industriale che ulilizza lali 
macchine e tali installazioni di verificare che le macchine 
diano il numero di frigorie-ora fissato e che le installazioni 
rendano i servizi che da esse si attendono. 

5° Considerando che, per permettere ai battelli da pesca 
di condurre a terra il pesce allo stato fresco, sopratutto se 
si tratta di battelli che restano parecchi giorni nei luoghi di 
pesca, andando a pescare lontano dal porto come pure per 
permettere ad un battello di recarsi da un luogo all’altro 
per otirire il pesce fresco al maggior offerente, s'impone a 
bordo lapplicazione del ratireddamento, 

considerando che per riparare alle variazioni del costo 
del pesce, dovute alla variabilità della pesca, s'impone nei 
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porti di pesca la creazione di depositi frigoriferi e che con- 
viene che tali depositi servano per la conservazione di der- 
rate deperibili diverse dal pesce, 

considerando che le notevoli perdite subite dal pesce 
durante i trasporti di lunga durata potrebbero esser molto 
diminuite coll’impiego di vagoni frigoriferi, 

considerando, inoltre, che, per permettere, sia di non 
perder pesce in caso di poca vendita nei luoghi di consumo, 
sia di non avvilire il prezzo in caso d’arrivi abbondanti, s’im- 
pone la creazione di depositi frigoriferi in tutte le grandi 
città della Francia, 

considerando, infine, che l’impiego del ghiaccio s'imporrá 
ancora per molto tempo, e probabilmente per sempre, per 
conservare fresco il pesce, 

che sia crealo un materiale d'imballaggio del pesce a 
bordo dei piccoli baltelli da pesca, il quale permetta di raf- 
freddare il pesce col ghiaccio senza farlo venire a contatto 
con questo e che i battelli di pesca d'una certa importanza 
siano muniti d'una installazione frigorifera. 

6° Che in tutti i porli di pesca sia creato un deposito 

frigorifero, nel quale, per diminuire le spese d'esercizio, vi 
siano locali speciali destinati alla conservazione di derrate 
alimentari diverse dal pesce, sempre che il consumo locale 
di queste abbia un'importanza sufficiente. 

7° Che le grandi Compagnie di trasporto adattino il 
loro materiale nel senso di permettere alle Società di trasporti 
frigoriferi che la merce spedita in vagoni frigoriferi possa 
arrivare a destinazione a lemperatura uguale a quella di 
partenza. | 

8° Che cgni città di più di 5000 abitanti sia munita 
d'un deposito frigorifero destinato a conservare le derrate 
deperibili di gran consumo; deposito munito di locali speciali, 
sottoposti a sorveglianza, destinati alla conservazione del 
pesce. 

9° Che, nel caso che si debbano conservare le derrate 
meltendole a contatto col ghiaccio nalurale od artificiale, sia 
evitato l’impiego del ghiaccio usalo preced:nlemenle, oppure 
sporco. 

10° Che la carne macellata conservata col freddo sia con- 
siderata di valcre alimentare uguale a quello della carne 
fresca ed ammessa come lale per Palimentazionz delle truppe, 
quando il suo soggiorno nelle celle refrigeranti non abbia 
sorpassato i sei mesi per le carni congelate (conservate a 
temperatura inferiore a 0°) e le quattro sellimane per le 
carni conservate a temperalura superiore a 0°. 

11° Che si installi economicamente in ogni reggimento, 
od altra unità analoga, una sala refrigerante per conservare 
la carne e le derrate deperibili di consumo corrente. 

12° Che il Governo affretti la discussione del progetto 
di leuge, presentato alla Camera francese, relativo all'obbligo 
dei Municipi di costruire macelli e di annettere il frigorifero 
a quelli già costruiti. 

189 Che i Poteri pubblici e specialmente 1 Minisleri d'a- 
gricoltura, industria e commercio e dei Lavori pubblici, le 
grandi Compagnie di trasporto, le Società d'agricollura, i 
Sindacati e le altre organizzazioni agricole e professionali, 
le Camere di Commercio incoraggino e favoriscano la crea- 
zione: a) di depositi frigoriferi nei luoghi di produzione e 
di transito, in vista dell'organizzazione razionale del tras- 
¿orto frigorifero, de’ prodotti del Paese; b) della stazione 
sperimentalz del freddo che Vl’ Associazione francese del freddo 
si propone di creare a Carpentras. 

13° Che sta compilato nel minor tempo possibile un re- 
golumento general: sui depositi frigoriferi, allo scopo di con- 
ciliare gli interessi dei produt'ori, dei consumatori e dei com- 
mercianti e di soddisfare alle leggi dell'igiene, che in deter- 
minate condizioni il deposilo possa essere fittizio, in modo da 
facilitare il transito delle derrate deperibili, ostacolato dat 
presenti regolamenti municipal». 

14° Che il reclutamento del personale dei servizi muni-. 
cipali dell'ispezione sanitaria si compia in condizioni generali 
comuni per tutte le ciltà e venga fatto per concorso. 

15° Che il ghiaccio alimentare non sia più consideralo 
come sostanza che possa esser gravata di dazio e che le tasse 
municipali esislen'i presentemente siano abrogate dal legi- 
siatore. 
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16” Considerando gli inconvenienti ed i pericoli che pre- 
senta l’impiego delle sostanze imposte presentemente dai re- 
golamenti per la denaturazione del sale delle soluzioni in- 
congelabili, cioè della naftalina, del catrame, del colcothar o 
rosso d’Inghilterra (Fez Oy). 

Che sia aggiunto nella lista delle sostanze denaturanti 
il carbonato di soda essiccato, quale s'impiega presentemente 
in Germania e che, nel caso in cui il Fisco giudichi neces- 
sario di aggiungere alla soluzione incongelabile un colorante 
rivelatore, questo sia solubile nell'acqua e nella soluzione. 


+ 
* # 


Il secondo Congresso francese delle industrie frigorifere 
avrà luogo nel 1911; però lAssociazione francese del freddo 
non ha ancora fissato la città in cui sarà tenuto. Potrebbe 
darsi, però, che il Congresso avesse luogo o ad Algeri o a 
Tunisi. 

L’Algeria e la Tunisia sono oggi, dopo l'Inghilterra, le 
migliori clienti della Francia, le quali fanno colla capitale una 
cifra complessiva d’affari di poco inferiore al miliardo. 

Prima di questo Congresso, nel 1910, avrà luogo a Vienna 
il II Congresso internazionale delle industrie frigorifere. 


EUGENE LEMAIRE 
Ingénieur des arts et manufactures, 
Segretario della I Sez. del 1° Congresso francese 
delle industrie frigorifere. 


Industria della carta. 


INNOVAZIONI NELLE MACCHINE PER CARTIERE 
PER IL PROF. ALFRED HAUSSNER. 4 
(Continuazione, vedi L'Industria, 1909, pag. 633, 718 e 746). 


ASCIUGAMENTO DELLA CARTA. — Per l’asciugamento della 
carta sono da considerare in prima linea i cilindri essiccatori 
che ordinariamente si fanno di ghisa. Questo materiale, quando 
trattasi di cilindri di grandi dimensioni, può presentare non 
solo degli inconvenienti ma anche dei veri pericoli. In qualche 
caso si sono avute delle esplosioni, tanto che in una Com- 
missione della Associazione Germanica dei Fabbricanti di 
carta e di cellulosa è stata ventilata l’idea di proscrivere 


addirittura l’impiego della ghisa nella costruzione di questi. 


apparecchi. La proposta venne tuttavia respinta, perchè quando 
l'impianto sia fatto razionalmente e non si commettano errori 
grossolani nell’esercizio un pericolo serio di esplosione non 
esiste. La causa prima delle esplosioni sta nella pressione 
troppo elevata del vapore; ora la pressione si può sempre 
abbassare per mezzo di una valvola di riduzione, benchè non 
si possa negare la possibilità che per un accidente qualsiasi 
detta valvola non funzioni. Ogni pericolo di esplosione può 
dirsi escluso quando si impiega del vapore che superi solo 
di poco la pressione atmosferica, come avviene quando sì ri- 
scaldano i cilindri collo scappamento della motrice che aziona 
la continua. In tale caso, oltre la sicurezza, si ha una eco- 
nomia rilevante in quanto si ricupera e si utilizza il calore 
che diversamente andrebbe perduto nello scappamento, e la 
motrice stessa fa l’ufficio di valvola di riduzione col vantaggio 
che l’eccesso di pressione e di temperatura — il quale nel 
nostro caso sarebbe non solo superfluo ma dannoso — invece 
di essere perduto viene trasformato in forza motrice. La mo- 
trice è pertanto il riduttore. di pressione più sicuro e più 
economico. A questo proposito conviene tener presente che 
delle calorie contenute nel vapore la parte maggiore è quella 
che corrisponde al cambiamento di stato, cioè le calorie 
che vengono assorbite dall'acqua nel passare allo stato di va- 
pore e restituite dal vapore nel tornare allo stato d’acqua. 
Le calorie che corrispondono a un aumento di pressione (da 
5 a 1 cal. peratm. e per kg. di vapore) sono piccola cosa in 
confronto di quelle che corrispondono al cambiamento di 
stato (circa 540 cal. per kg. di vapore), onde sarebbe errato, 


quando si tratta esclusivamente di riscaldare i cilindri, di voler , 


1 Dinglers Polylerhnisches Journal, Vol. 323, N. H e seguenti. 
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impiegare del vapore ad alta pressione coll'idea di avere così 
disponibile un maggior numero di calorie; e ciò a parte il 
fatto che le temperature del vapore corrispondenti a pressioni 
più elevate riescono dannose alla buona qualitá della carta. 

Nella costruzione dei cilindri essiccatori, specialmente se 
di grandi dimensicni, devono essere oggetto di particolare 
attenzione i due fondi come quelli che devono sopportare una 
sollecitazione maggiore. Per questo motivo è stata avanzata 
la proposta di prescrivere che i fondi siano di acciaio fuso, 
proposta per altro alla quale ditte di primo ordine, come il 
Krupp ed il Borsig, si sono dichiarate contrarie. 

Naturalmente la sicurezza è molto maggiore per i fondi 
di quei cilindri in cui la camera di riscaldamento, invece che 
dall'intero cilindro, è rappresentata solo da una camera 
anulare, essendo in tal caso molto più piccola la superficie 
del fondo cimentata dalla pressione del vapore. I cilindri di 
questo sistema sono innegabilmente più costosi, ma questa 
considerazione ha una importanza solo relativa di fronte ai 
vantaggi ottenibili ed al fatto che tl costo dei cilindri non 
rappresenta che una piccola frazione del costo totale del mac- 
chinario. 

È chiaro che quando si impiega il vapore di scappamento 
occorre una maggior superficie asciugante, ossia occorrono 
più cilindri, e quindi maggior spazio ed una maggiore spesa 
di primo impianto; in compenso la qualità della carta risulta 
migliore. | 

Per un buon funzionamento è necessario che sia ben stu- 
diata la tubazione d’arrivo del vapore, come pure la maniera 
di estrarre dal cilindro l’acqua di condensa, specialmente per 
evitare i colpi d’acqua. La tubazione sarà di diametro sutli- 
ciente e, ad assicurare che il vapore arrivi asciutto al ci- 
lindro, sì inseriranno dei raccoglitori dell’acqua di condensa. 
La estrazione dell’acqua dai cilindri forma l’oggetto di pa- 
secchi recenti brevetti. In generale l’acqua viene fatta uscire 
per uno dei perni, cavo nel mezzo, su cui il cilindro gira. 

Harleman manda l’acqua al perno di uscita per mezzo di 
una coclea, il cui diametro esterno corrisponde a quello in- 
terno del cilindro. 

Chadwig ve la manda per mezzo di un tubo a spirale 
semplice*o doppia che sbocca al detto perno. Per espellere 
Varia durante l’entrata del vapore Savery dispone nell’in- 
terno del cilindro, e coassialmente ad esso, un tubo grande, 
dal quale partono in direzione radiale molti tubi minori. Nel 
dispositivo Margatroid un canale aperto di sezione triango- 
lare e lungo quanto il cilindro pesca l’acqua sul fondo, la 
porta in alto e la versa in un canale inclinato che la con- 
duce alla bocca di uscita. 

Lo Smith ed il Butterworth per espellere l’acqua utiliz- 
zano la pressione del vapore. Questa obbliga l’acqua che si 
raccoglie sul fondo a salire per un tubo mantenuto costan- 
temente verticale da un peso adatto. Possiamo anche men- 
zionare un brevetto Connely per un ben studiato supporto a 
sfere per l'attacco fra il perno del cilindro e la tubazione 
d’arrivo del vapore. Ad evitare la perdita di vapore che si 
verifica quando l’acqua esce dal cilindro in modo continuo, 
L. White ha studiato uno scarico intermittente facendo aprire 
la valvola di uscita dell’acqua da una canna che gira assieme 
al cilindro. In tutti questi sistemi bisogna tener conto della 
possibilità che per un accidente qualsiasi, come il guasto di 
qualche organo e lo spostamento di una qualche parte del- 
l'apparecchio, l’acqua cessi di uscire e si accumuli nel ci- 
lindro. Per questa ragione si deve raccomandare che il fondo 
del cilindro sia provvisto di passo d'uomo, onde potere al 
bisogno accedere nell'interno e rimettere le cose in ordine. 

Allo scopo di evitare ogni pericolo di esplosione si è 
pensato anche di sopprimere addirittura l'impiego del vapore, 
ma l’attuazione dei sistemi di questo genere urta contro gravi 
difficoltà nella pratica; finora e stato provato il solo riscal- 
damento elettrico ed esso riesce troppo costoso. 

Il dott. E. Fues ha escogitato un mezzo termine, cioè 
riscaldare il cilindro col vapore, ma indirettamente, facendolo 
circolare in serpentini a pareti sottili immersi in paraftina, 
sabbia od altra sostanza adatta a ricevere il calore e tras- 
metterlo al cilindro. 

Il sistema è evidentemente più complicato e più costoso 
di quello usato attualmente. Deguercy riscalda il cilindro 
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bruciando gas nel suo interno, ma, così facendo, difficilmente 
si potrà arrivare ad escludere il pericolo di temperature ec- 
cessivamente elevate per la carta. 

Per fare che la carta asciughi più presto, si usa com- 
primerla contro il cilindro mediante tele continue, feltri e 
simili. Se con tal mezzo si può ottenere una adesione uniforme 
della carta al cilindro, non è altrettanto sicuro che risulti 
uniforme anche l’asciugamento. La carta sotto forma di tela 
continua tende ad asciugare più presto sui lati che nel mezzo, 
onde facilmente si producono nel foglio delle grinze e delle 
increspature. Per rimediarvi si è ricorsi al ripiego di inumi- 
dire nuovamente i due lati, ma si è dovuto rinunciare a 
questa pratica data la grande difficoltà di eseguire l’opera- 
zione senza produrre inconvenienti maggiori di quelli che si 
volevano evitare. 

Il vapore che si sprigiona dalla carta nell'asciugamento 
sarà assorbito in massima parte dai feltri, i quali perciò 


Fig. 16. Disposizione esatta di feltro, messa in confronto con 
una disposizione errata. 


(La disposizione errata è quella superiore; la disposizione 
esatta è quella inferiore). 


dovranno alla loro volta essere asciugati anch'essi da ci- 
lindri appositi. Sotto questo rispetto sono preferibili i feltri 
di piccolo spessore e meglio ancora le tele metalliche tra- 
verso le quali il vapore può sfuggire liberamente; si è pro- 
vato anche a sopprimere gli uni e le altre, almeno per i primi 
cilindri ai quali la carta arriva molto umida e dove quindi 
lo sviluppo del vapore è più abbondante. È però un fatto 
che coi feltri grossi la carta aderisce meglio alla superficie 
del cilindro ed assume un aspetto migliore pel motivo che 
sono più soffici e più cedevoli. 

Si è provato a sopprimere i feltri, ma se la eliminazione 
dei vapori avviene allora più facilmente, è d’altra parte mag- 
giore anche la facilità con cui si producono nella carta bolle, 
increspature, ecc. Per conciliare le due opposte esigenze di 
far aderire il foglio al cilindro ed al tempo stesso di lasciare 
che il vapore possa liberamente svilupparsi e scaricarsi nel- 
l'atmosfera, ai feltri continui il Postl sostituisce dei cilindri 
rivestiti di feltro od altra sostanza soffice. Avviene però che 
la carta, non essendo compressa contemporaneamente su tutta 
la periferia del cilindro essiccatore, ha bisogno di essere ac- 
compagnata da una tela metallica. Le tele metalliche hanno 
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il vantaggio che non richiedono di essere asciugate, ma nella 
pratica hanno poi diversi altri inconvenienti maggiori di 
quelli dei feltri. ) 

Accenneremo anche ad un brevetto di Tailfer, secondo 
il quale il nastro di carta è accompagnato da una tela me- 
tallica che in dati casi, invece di essere collocata esterna- 
mente, è interposta fra la carta ed il cilindro. Il suo ufficio 
quindi non è più di far aderire la carta al cilindro, ma solo 
di guidarla. | 

Così alle tele metalliche come ai feltri bisogna dare una 
disposizione razionale. In particolare bisogna evitare al pos- 
sibile che vi siano delle posizioni in cui esista per l'operaio 
il pericolo di lasciarsi prendere le mani fra due cilindri, fra 
cilindro e raschiatoio, ecc., e quando tali posizioni non si 
possono evitare bisogna proteggerle con opportuni ripari. 

All'ingresso del foglio nei cilindri essiccatori è racco- 
mandabile un ripiano o tavolato con rulli caricatori oppor- 
tunamente disposti. Allora l’operaio non ha bisogno che di 
mettere la carta sul tavolato ed i.rulli la prendono e la in- 
troducono essi stessi nei cilindri. Nella fig. 16 sono poste a 
riscontro due diverse disposizioni dei feltri continui, una 
errata ed una giusta. La seconda è così razionale, così natu- 
rale ed al tempo stesso di attuazione così facile da doversi 


Fig. 17. Aspo girevole Pitzler. 


preferire a molte altre, sebbene più studiate, p. es. a quella 
di Witham, che per la introduzione del foglio si serve di 
una lastra piuttosto lunga e sottile, dotata di sufficiente ela- 
sticità. 

L’operaio mette su questa lastra l'estremità del foglio, 
lasciandone pendere sul davanti il lembo tagliato a sbieco, 
e presenta la lastra al cilindro. Quando il lembo viene preso 
fra il cilindro ed il feltro o la tela metallica, egli lascia an- 
dare la lastra e questa passa successivamente sui diversi ci- 
lindri essiccatori assieme alla carta. Per quanto la lastra sia 
sottile ed elastica è difficile credere che non abbia a guastare 
le guide della carta siano esse di feltro oppure di tela metallica. 

Una circostanza di cui bisogna tener conto è che la carta 
nell'asciugare subisce una contrazione e, se questa resta im- 
pedita, la carta viene assoggettata a delle tensioni variabili. 
Per tale motivo sarà preferibile che l’asciugamento avvenga 
in modo graduale e non eccessivamente rapido e che la carta 
cammini su rulli cedevoli e deformabili. Reardon inserisce 
dei rulli di questo genere fra l’ultimo cilindro essiccatore e 
le calandre. 

L’azione diretta della superficie calda del cilindro sulla 
carta è per sè nociva e ciò spiega come parecchi abbiano 
cercato e cerchino di sostituire all’asciugamento a cilindri 
altri sistemi che si avvicinino il più possibile all’asciuga- 
mento naturale, cioè mediante esposizione all’aria. Anche fra 
i brevetti più recenti ve ne sono parecchi che rispondono a 
questa tendenza. 

Pitzler, perfezionando un suo apparecchio precedente, 
asciuga la carta su di un aspo girevole h, fig. 17, su cui si 
avvolge la striscia di carta p p; il tutto è rinchiuso dall’in- 
volucro fisso f concentrico all’aspo. L'aria, mandata da un 
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ventilatore, entra per d e, perché nel suo cammino si man- 
tenga rasente alla carta in modo che questa venga lambita 
da aria già umida e quindi non asciughi troppo presto, sono 
disposte sull’involucro in senso radiale degli schermi c ed e. 
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Alla circolazione ed opportuna distribuzione dell’aria 
provvedono il ventilatore p, i diaframmi orizzontali ¿ ed 
i deflettori verticali h, i k, m; il ventilatore aspira l’aria 
calda ed umida dall'alto della camera in o e la rimanda nella 
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Fig. 19. 


Fig. 18 e 19. Asciugatoio Zeyen. 


I secondi sono. articolati e si possono disporre sotto un 
angolo qualsiasi rispetto all'aspo girevole, provocando così 
nell'arin dei movimenti vorticosi. 

Mentre la faccia esterna del foglio è lambita dall’aria che 
entra per d, la faccia interna è lambita da altra aria che entra 
per fenditure praticate sull’albero cavo i dell’aspo. 

Un altro apparecchio di questa categoria è quello di 
Zeyen, fig. 18 e 19, che rammenta gli asciugatoi impiegati 
con buon successo nell'industria tessile. L'apparecchio con- 
tiene diverse tele metalliche senza fine, disposte una sopra 
l’altra, le quali girano ciascuna sopra una coppia di rulli c. 
Questi sono collocati alle due estremità dell’apparecchio e 
portati da montanti collegati fra loro da traverse. La tratta 
superiore di ciascuna tela è vicinissima alla tratta inferiore 
della tela che le sta sopra e tutte e due le tratte camminano 
nello stesso senso. Il foglio di carta / viene preso nel mezzo 
fra la prima tela in basso la seconda, che lo conducono 
da sinistra verso destra; passa quindi fra la seconda tela 
a la terza che lo conducono da destra verso sinistra, e così 
il foglio continua salendo e camminando alternatamente da 
sinistra a destra e da destra a sinistra finchè esce in alto, 
a destra, completamente asciutto. 

L'aria viene riscaldata da radiatori e, che sono provvisti 


di nervature solo nella parte rivolta all'insú. I radiatori delle 
file più alte sono scalduti a vapore; per quelli in basso Zeyen 
suggerisce di farvi circolare semplicemente l’aria calda ed 
umida che tende a raccogliersi nella parte superiore della 
camera, onde la carta si riscaldi e si asciughi in modo più 
graduale. 


camera in basso in n. Il dispositivo è facilmente suscettibile 
di varianti nei suoi dettagli. 

Un asciugatoio analogo è quello di Kueck, fig. 20. Qui i 
radiatori a, di forma stretta ed alta, sono disposti vertical- 
mente e molto vicini uno all’altro. Il foglio cammina dal 
basso all’alto e dall’alto al basso, passando successivamente 
fra le singole coppie di radiatori, ma senza toccarli, e avvol- 
gendosi sui rulli d in alto e in basso, finchè esce completa- 
mente asciutto in alto a destra. Per iniziare il movimento e 
avvolgere la carta sul primo rullo d, si mette in moto tutta 
la serie di rulli d per mezzo della cinghia ff” che si avvolge 
sulle puleggie g h g, hı, e per mezzo del regolo / si fa en- 
trare il foglio nellapparecchio. Dopo di ciò si leva il regolo 7, 
si distacca la trasmissione a cinghia, ed i rulli d continuano 
poi a girare da sé. | 

Anche il Barger, per asciugare la carta dopo l’applica- 
zione di una colla animale, dà al foglio continuo un anda- 
mento simile. Egli però non fa uso di radiatori e per mezzo 
di un ventilatore manda delle correnti d’aria fra tratti con- 
tigui del foglio che sale e scende, e precisamente manda 
aria fredda tra le prime tratte per solidificare la colla ed 
aria calda fra le successive per espellere l’umidità. | 
Singolare nella sua costruzione è l’asciugatoio di Ch. 
H. Crowell, in cui la carta viene fatta passare su un gran 
numero di rulli disposti in una camera di forma elicoidale. 
Nella camera viene mandata dell’aria calda e, per impedire 
che nella carta si producano, durante l’asciugamento, delle 
tensioni eccessive, tutti i rulli sono comandati direttamente 
per mezzo di ingranaggi. (Continua). 


Materiali da costruzione. 


ASFALTO E BITUME. - LORO APPLICAZIONI. ! 
(Continuaz., vedi L'Industria 1909, pag. 795). 


Le applicazioni dell'asfalto sono assai numerose. Fra le 
più importanti ricordiamo: 


1° La pavimentazione delle strade. 
2° Le costruzioni. 

8° I surrogati del caucciù. 

4° Gli isolanti. 

5° La fotografia. 

6° I colori e le vernici. 


Per la pavimentazione delle strade si impiegano calcari 
asfaltiferi, che contengono in media il 10 °% d'asfalto. Il calcare 
viene dapprima frantumato in piccoli pezzi, che poi si pol- 
verizzano in un disintegratore Carr, oppure entro apparecchi 


1 Moniteur Scientifique, novembre 1908. 
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rotativi a martelli; quindi la polvere viene passata allo staccio. 
Per la durata dello strato d’asfalto è della massima impor- 
tanza che esso sia disposto sopra una superficie perfetta- 
mente piana. Si allestisce dapprima un letto di calcestruzzo 
di 15-20 cm. di spessore, formato di una miscela di una parte 
di cemento con due parti di ciottoli previamente lavati, di 
diametro non superiore a 4 cm., e 5 parti di sabbia di fiume. 
Il cemento deve essere a presa lenta e finamente polverizzato. 
Quando questo letto si è indurito, si può applicarvi lo strato 
d'asfalto. La polvere d’asfalto viene dapprima riscaldata entro 
tamburi girevoli, a temperatura che varia da 90° a 150° se- 
condo la natura del prodotto, poi disposte a strati di eguale 
spessore e cilindrata o compressa con ordigni conveniente- 
mente riscaldati, che rammolliscono l’asfalto e lo portano 
alla consistenza voluta. Un altro modo di operare consiste 
nel far passare sopra lo strato di asfalto un cilindro riscal- 
dato internamente con coke. In luogo di applicare l'asfalto 
in polvere è stato proposto di valersi di mattonelle d’asfalto 
compresso, da 10 a 40 cm. di lato, che verrebbero poi con- 
giunte fra di loro. Questo sistema avrebbe il vantaggio di 
permettere l’applicazione dell’asfalto comunque siano le con- 
dizioni atmosferiche. Si dispongono queste mattonelle sopra 
uno strato di sabbia o, meglio, di polvere d’asfalto, adattandole 
al perimetro con mattonelle segate nella forma voluta. 

In molte grandi città si è ricorso all’asfalto fuso per ap- 
plicare alla superficie dei marciapiedi un intonaco resistente, 
che non permetta la formazione del fango. I prodotti che si 
impiegano per questo genere di lavori sono il catrame d’asfalto 
ed il mastice d'asfalto. Si estrae il primo dai calcari bitumi- 
nosi riscaldandoli entro cilindri di lamiera a pareti forate, 
disposte sopra un focolare, i cui prodotti di combustione 
lambiscono le pareti del cilindro in tutta la loro lunghezza. 
Il bitume cola e viene estratto quando si è raccolto in quan- 
tità sufficiente. All’estrazione del catrame d’asfalto fanno con- 
correnza attualmente i prodotti più ricchi della Trinità, di 
Cuba, ecc. Il catrame di carbon fossile, i residui della distil- 
lazione dei petroli greggi, i prodotti della distillazione di 
certi schisti e della lignite, il catrame minerale possono es- 
sere parimenti impiegati. È assai difficile dire a quale di 
questi prodotti conviene dare la preferenza, perchè tutti sono 
suscettibili di fornire buoni risultati. Sembrerebbe tuttavia 
che il più appropriato fosse il catrame minerale (?), ma non 
potendo disporne di quantità abbondanti, conviene ricorrere 
agli altri prodotti menzionati. In Germania si impiegano spesso 
i prodotti della distillazione delle ligniti di Saxe e di Tumige, 
i quali formano un olio bruno rossastro, contenente da 1 a 
2 %, di creosoto, che secondo il contenuto di paraffina, soli- 
difica fra 0° e 5°. In Francia si utilizza lolio d'Autun, che 
proviene dai residui della distillazione degli oli di schisti 
destinati alla illuminazione; in Inghilterra impiegasi un prc- 
dotto analogo, il cosidetto shale grease. 

I residui della distillazione del petrolio che meglio con- 
vengono sono quelli che gli Americani chiamano still bottoms, 
e provengono dalla distillazione del petrolio greggio, e non 
dalla raffinazione dei petroli. 

Il mastice d'asfalto è ottenuto con una mescolanza, in 
proporzioni determinate, di pietra bituminosa e di catrame 
ad elevato tenore di bitume, che si fa fondere entro caldaie 
munite di un dispositivo che permette un’agitazione continua 
durante la fusione. La massa rammollita viene in seguito 
colata entro forme, in modo da ottenerne dei blocchi pesanti 
da 20 a 25 kg. 

Perché il bitume non forma uno strato di soliditá ecce- 
zionale, é stato proposto, per conferirgli maggiore resistenza, 
di introdurvi un reticolato metallico. A tale scopo si cola il 
bitume sul suolo e, finché é ancora caldo, vi si immerge il 
reticolato. Infine si applica un nuovo strato di bitume per 
riempire le maglie del reticolato, e vi si passa sopra un ci- 
lindro per rendere liscio e regolare lo strato. 

Gli inconvenienti dell’asfalto ordinario di logorarsi rapi- 
damente, di diventare sdrucciolevole e di rammollirsi ai 
grandi calori estivi hanno indotto il signor A. Metz a stu- 
diare nuove combinazioni dell'asfalto colle roccie più dure. 
Egli riuscì ad ottenere un prodotto, il granilo-asfalto, i cui 
componenti presentano fra di loro una aderenza completa, 
tanto che le particelle maggiormente resistenti, nelle prove 
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di rottura, si spezzano piuttosto che separarsi dagli altri. 
Quando lo si vuol applicare nella preparazione del piano stra- 
dale, si dispongono sopra un sottile strato di bitume dei 
piccoli prismi di granito, e negli spazi vuoti si cola la pasta 
di granito-asfalto. L'insieme compatto dello strato di granito- 
asfalto e dei prismi, che gli servono d’armatura, ha preso il 
nome di asfalto armato. 

L’asfalto viene impiegato estesamente anche per la fab- 
bricazione di materiali da costruzione. 

Col nome di pietre d'asfallo si designano degli agglo- 
merati ottenuti con mezzo di detriti diversi, di natura tanto 
minerale che organica, cementati con asfalto. 

Per le costruzioni idrauliche si impiega l’asfalto addizio- 
nato della quantità necessaria di catrame per renderlo fusi- 
bile ed impedire nel tempo stesso che coll’essiccazione ab- 
biano a formarsi delle fenditure nella massa. Si riscalda la 
mescolanza fino a che sia divenuta fluida, poi vi si aggiunge 
della sabbia o dei detriti di roccia, riscaldati a 100°-120°. Se 
si introducessero questi materiali a temperatura ordinaria 
provocherebbero la solidificazione della massa, ciò che devesi 
assolutamente evitare. 

Dopo aver agitato accuratamente la massa in modo che 
anche i pezzi più grossi siano ben ricoperti d’asfalto fuso, 
la si cola entro forme, comprimendola fortemente. Si otten- 
gono così dei blocchi molto resistenti, che si impiegano con 
successo pel basamento delle costruzioni su terreno umido. 
Questi materiali sono impiegati anche per le costruzioni ma- 
rittime, presentando essi il vantaggio di resistere all’azione 
dell’acqua di mare. 

Oltre a questi blocchi più o meno pesanti e resistenti 
si fabbricano dei prodotti più leggeri formati con detriti di 
sughero agglomerati coll’asfalto. Questi prodotti hanno tro- 
vato recentemente impiego assai esteso come materiale iso- 
lante per talune costruzioni. I frammenti di sughero vengono 
ridotti in granelli di 8 o 4 mm. di diametro, che si fanno passare 
attraverso ad un depuratore magnetico per privarli dei de- 
triti di ferro che possono contenere, e si introducono suc- 
cessivamente nella pece fusa, agitando lungamente fino a che 
la miscela sia completamente omogenea. Per ogni 100 kg. di 
pece si impiegano 45-50 kg. di detriti di sughero. È impor- 
tante in questa fabbricazione evitare ogni sovrariscaldamento, 
il quale darebbe luogo ad un prodotto sprovvisto di elasti- 
cità e fragile. La composizione, ancora abbastanza calda, viene 
introdotta in forme di lamiera di ferro e leggermente com- 
pressa. 

Per la copertura dei tetti di costruzioni economiche si 
impiega la carta dilumata o calramata, la quale si prepara 
facendo passare la carta, assai resistente e porosa, che si 
svolge da un rullo, entro una vasca contenente il bitume 
fuso. Uscendo dal bagno essa passa fra due cilindri che 
eguagliano lo spessore dello strato di bitume. Perchè l’ope- 
razione riesca convenientemente è necessario impiegare un 
bitume che si rapprenda rapidamente. Spesso questa carta bitu- 
mata viene cosparsa di sabbia da uno od anche da ambi i lati. 

L’impermeabilità, l’elasticità, la leggerezza, l'indifferenza 
agli agenti chimici e la cattiva conducibilità dell’asfalto, hanno 
suggerito agl’industriali di valersi di questo prodotto nella 
fabbricazione di tubi. L’asfalto non presenta una resistenza 
sufficiente per poter essere impiegato da solo in questa fab- 
bricazione; esige un’anima, che si ricopre d’asfalto. 

Anche Pelettrotecnica trae profitto dall’asfalto come ma- 
teriale isolante. L’asfalto permette di rivestire i cavi elettrici 
con un intonaco che presenta una certa elasticità. Può essere 
utilizzato anche nella composizione di mastici che si impie- 
gano negli impianti elettrici. 

Si ottiene un buon isolante, fondendo l’asfalto di Trinità, 
per separarne le impurezze ed aggiungendo allo strato li- 
quido decantato ii 10-15 %, di paraffina dura. Si corregge 
l'odore mediante l'aggiunta di alcune goccie di nitrobenzina. 
Riscaldando una miscela di ozokerite, asfalto ed ambra fino 
a che cessi lo sviluppo gasoso, si ottiene un prodotto che può 
convenire per la preparazione di una materia isolante. P 

La Vereinigte Elektrizitäts-Akliengesellisckhaft, a Vienna 
prepara coll'asfalto di Trinità, addizionato di alcune materie 
liquide, un isolante che si presta bene per ricoprire i con- 
duttori. Lo sì può impiegare anche come mastice. 


Sciogliendo l’astalto di Siria nell'essenza di trementina 
si ha una soluzione che serve a spalmare le parti da proteg- 
gere. Ad essa può aggiungersi della piombaggine e del caolino. 

Fondendo una miscela a parti eguali d’asfalto e di colo- 
fonia si ottiene un mastice assai conveniente per tissare le 
lampadine elettriche ai tubi metallici. L'asfalto ha trovato 
impiego anche nella fabbricazione dei carboni elettrici per 
lampade ed in quella di vernici isolanti. Ha servito, inoltre, 
come punto di partenza per la confezione di diversi prodotti 
che si impiegano in sostituzione del caucciù. 

Ziùhl ed Eisenmann hanno brevettato dei processi che si 
basano sull’azione della pece o dell’asfalto sull’olio di legno 
di china e sul successivo trattamento con cloruro di solfo. 
In alcune delle loro mescolanze introducono anche della pa- 
raffina. 

Verberckmoes prepara un surrogato del caucciù com- 
posto di 40 parti di gelatina disciolta nell'acqua calda, 25 parti 
di glicerina, 3 parti di soluzione di tannino e 6 parti d’asfalto. 
Quando la massa ha raggiunto, in seguito a riscaldamento, 
una certa consistenza, vi si aggiungono 5 parti di acido oleico 
ed 89 parti d’olio proveniente dalla distillazione di una ma- 
teria bituminosa. 

Lang riscalda 45 parti di catrame d’asfalto e vi aggiunge 
40 parti di colofonia; quando i due prodotti sono bene me- 
scolati, vi si uniscono 10 parti di essenza di trementina e 5 
parti di olio di lino. 

Sono stati proposte anche delle composizioni a base di 
asfalto artificiale, tanto per imitare il caucciù indurito che 
per produrre l’impermeabilizzazione. 

L'asfalto è stato pure utilizzato nella fotografia, nella fo- 
tozincografia, nella fototipogratia, ecc. A queste applicazioni 
accenneremo brevemente nel prossimo numero. b. 


Sostanze alimentari. 


SUL 2° CONGRESSO INTERNAZIONALE PER LA “ REPRESSIONE 
DELLE FRODI NELLE SOSTANZE ALIMENTARI E NEl PRO- 
DOTTI AGRICOLI ,, IN PARIGI, OTTOBRE 1904 

PER IL PROF. M. TORTELLI. 


‘Continuazione e fine, v. L'Industria, 1910. pag. 25 e 42.. 


FARINE, PANE E LORO PRODOTTI. — 2 Sottosezione: Farine 
e Semole, Pane e Panetteria, Paste alimentari, Tapioca e fe- 
cole esotiche, Pasticceria, Pane di spezie. 

Le definizioni delle Farine e Semole restano quelle adot- 
tate a Ginevra (vedi). ' | 

Operazioni regolari. — Per le Farine: Vaggiunta alla 
farina di frumento di 4 °/, al massimo di farina di fuve. 

Operazioni facoltative (da far conoscere al compratore): 

Per le Farine: il mescolamento di diverse farine di ce- 
reali, con indicazione della composizione e della proporzione 
di esse nel miscuglio; 

Vimbianchimento artificiale, per mezzo di uno qualunque 
dei processi fisici o chimici riconosciuti inoftensivi, ma con 
indicazione del processo usato ; 

la stufatura delle farine. 

Si discusse a lungo sull'operazione d'imbianchimento delle 
farine, fatta con “ mezzi chimici „. Il senatore Cazeneuve fu 
ad essa strenuo oppositore; ma, stante, da una parte, che la 
Sottosezione di Tecnologia aveva già deciso che tale opera- 
zione “ è leale, accettabile, a condizione però che sia indicata 
al compratore ,; e dall'altra, che la Sezione d'Igiene non si 
era affatto pronunziata sulla quistione; così il Congresso, nella 
seduta generale, votava ed approvava tale operazione con- 
forme al parere della Sottosezione, cioè fra le facoltative. ! 


1 Tuttavia, ci sembra che tale operazione dell'imbianchimento delle 
.farine, e specie nella forma ampia e comprensiva in cui fu lasciata, non 
sia da accettare, appunto perchè le manca la sanzione doll'igiene: la qual 
sanzione riteniamo indispensabile non solo, ma altresi non facilmente 
ottenibile. Permettere d’imbianchire la materia alimentare di più alta 
necessità, del più largo e cotidiano consumo, con dei processi chimici 
così difficili da verificare e più ancora da giudicare. è gravo decisione ; il 
fatto di essere tra le “ Operazióni facoltative ,, cioè da dichiarare, può 
servire per la farina, ma quando la furina si vende trastormata in pane, 
non serve più, né si dichiarerà più nulla al compratore. 


Col 
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Fu adottato anche questo Voto: “ È interdetto di inaz- 
zurrire le Farine e le Semole mediante l’azzurro d’anilina, 
nonché per mezzo di qualunque altra materia colorante. ,, 


PANE E PANETTERIA. — È conservata intatta la definizione 
del Pane data a Ginevra (vedi); ma vi si aggiunge questo, 
per il Pane di gluline: “ Non si dovrà denominare Pan di 
glutine, o Pane al glutine, se non quel pane che contenga al 
massimo 25 °/, di sostanze zuccherine o sostanze saccarifica- 
bili, ed al minimo 60 °/, di glutine, rapportati al pane secco ,,. 

È adottato inoltre questo Voto: * E considerato come 
puro un pane, o una farina, che rinchiuda accidentalmente 
delle traccie, cioè qualche milligrammo per ogni chilogramma 
di pane, di rame. ,, ! 

Operazioni regolari. — Impiego di Fleurages per ispol- 
verarne le pale, fasce, assi, paniere, ecc., di maniera da im- 
pedire che la pasta aderisca a cotesti ordigni. Questi Fleu- 
rages potranno provenire dal frumento o d'altri cereali, da 
segale, orzo, avena, riso, maiz, o da patate, o anche da so- 
stanze altre inoffensive di cui sia tale impiego già stato au- 
torizzato dai competenti Consigli d’Igiene. 

Impiego di acqua carica di acido carbonico, nonché di 
sali (Baking Powder)? capaci di svolgere cotesto gas. 

Aggiunta di farina e di estratto di malto. 

Operazioni facoltative (da far conoscere al compratore). — 
Impiego per talune qualità di pani speciali: di latte, sia allo 
stato liquido, sia solido, di burro o grassi alimentari, di zuc- 
chero (saccarosio), di uova, di uva secca, di mandorle o noci 
o nocciòle, di colla di fecola, d’aròmati o spezie, di melazzo, 
di miele, di vino, d’acquavite, di frutti o sughi di frutti, 
nonché di materie coloranti inoffensive. 

Nel riguardo del Pane di glutine: l'aggiunta di un po’ di 
pasta di mandorle o di sostanze azotate alimentari, allo scopo 
di migliorarne il gusto. * | 

La Sottosezione ha pure emesso questo Voto: “ Atteso 
che delle esperienze ufficiali scientificamente verificate atte- 
stano la impossibilità di dare un peso esatto al pane, così 
la forma di questo non dee mai essere considerata come de- 
siguativa del suo peso; e quindi la indicazione, fraudolenta, 
che tende di dare a credere al compratore che vi fu un pe- 
samento esatto anteriore, non può risultare avvulorata dal- 
l’uso che attribuisce alla forma dei pani un peso determinato, 
né dalla denominazione del peso data al pane. . ‘ 


PASTE ALIMENTARI, — Alle Definizioni adottate nel Con- 
gresso di Ginevra e che restano inalterate (vedi), si aggiun- 
geva: “ Le denominazioni Taganrock e Affrica indicano la 
qualità dei prodotti e non già l'origine dei grani impiegati 
alla loro fabbricazione. Tuttavia, coteste denominazioni non 
si applicano se non alle semole o farine di grano duro. ,, * 

Operazioni facoltative ¡da far conoscere al compratore). --- 
Impiego di farina di riso e di mais o d’altri cereali, nonché 
di feculacei. Le denominazioni di tali sostanze aggiunte de- 
vono essere impresse (nei recipienti o involucri) con carat- 
teri identici a quelli che denominano il prodotto. 

Si ebbe una viva discussione a proposito della colora- 
zione delle paste. La Sottosezione aveva accolto questo Voto: 


1 È ovvio che qui non si è voluto mica consentire l'aggiunta, del resto 
senza scopo, di tracce di rame al pane: ma solo scusarne, in certo modo, 
un’accidentale presenza, entro i detti limiti, derivante più che dalle ma- 
nipolazioni di panificazione, dul grano, in conseguenza dei trattamenti 
frequenti con solfato di rame delle piante; e del resto la presenza di 
tracce di rame nel grano è nota. 

? La proposizione Baking Powder va intesa nel senso preciso che essa 
ha nei paesi di lingua inglese, cioó di miscugli di bicarbonato di soda 
con acido tartarico o bitartrato potassico; non giù di potassa, che del 
resto era stata esclusa di già, dal Congresso, nelle preparazioni della 
Pasticceria. 

3 Questa aggiunta è, nel fatto al presente, di un uso corrente in Ger- 
mania. 

4 Questo “ Voto ,, voluto dagli interessati, dice in conchiusione: quando 
si ha l'abitudine di vendere dei “ Pani, per es. sotto la denominazione 
di “ Pano di 8 libbre ,, ció non vuol dire in modo assoluto che tali pani 
pesino un chilogrammo, 

5Contro questa decisione faceva lo proprie riserve la Delegazione 
Russa. E nel fatto. poiché s'era giù più volte deciso che le quistioni che 
si rattaccnno alle denominazioni geogratiche dovevansi riserbare ad un 
futuro Congresso: pare più logico, in corto modo, che anche la decisione 
disopra indicata duvesso venire rinviata a poi, 
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che la colorazione di tutte le paste alimentari mediante dei 
coloranti inolfensivi, sia “ nell’avvenire., ammessa come ope- 
razione regolare, vale a dire cui non v'ha obbligo di indicare 
al compratore. Ma fu ben rilevato, che tal Volo contraddiceva 
alla detinizione già adottata, in cui è detto * senza aggiunta 
di veruna materia colorante „ Alcuni fabbricanti fecero os- 
servare ancora che la “ interdizione dell'uso di coloranti era 
stata voluta, a Ginevra, in ispecie dai fabbricanti svizzeri, 
i quali nell’anno s'erano pertanto ricreduti (Rapp. Unione 
l'abb Paste Alimentari della Svizzera: ed ora chiedevano in- 
vece, d'accordo coi fabbricanti francesi, di poter usare per 
le paste alimentari * dei colori ¡noflensivi ,. Ciò non pertanto, 
e quantunque il prof. A. Gautier e altri proponessero di con- 
formarsi alla decisione presa in proposito al Congresso di 
Chimica applicata del 1906 in Róma, insistendo il sen. Caze- 
neuve e altri, “ che doveva restare intangibile la detinizione 
adottata a Ginevra ,,, così passavasi sulla questione all'ordine 
del giorno senza altro. ! 


TAPIOCHE E Fecore ESOTICUE. - Le Definizioni restano le 
stesse adottate a (rinevra (vedi. ma con questa aggiunta: 
“ Le denominazioni geogratiche indicano soltanto l'origine del 
prodotto. u 

Operazioni facol al.ez (da lar conoscere al compratore? — 
Mescolamento di Tapioca con dei prodotti solidi (legumi, 
cacao, ecc.) oppure con dei prodotti liquidi a scopo di enro- 
buge (quale il brodo». 

È quindi adottato il segnente Voto della Sottosezione: 
“I miscugli delle Tape che indigene colla Tupivca esotica non 
possono venire venduti sotto la denominazione di Tapioca 
esulica. y 


Pasticceria, — Alle detinizioni di Ginevra» vedi: furono 
fatte le agyiunte seguenti: 

“ Nell'industria della Pasticceria la parola “ mandorla ,, 
amande) si applica esclusivamente alla mandorla del man- 
dorlo. 

I Biscotti così detti 4 la cuillère, di Savoia, di Genova, 
sono delle pasticcerie esclusivamente preparate mediante della 
farina o fecola e dello zucchero, delle uova col guscio (en 
coque), dei grassi commestibili e degli aromati diversi. 

Le Pasticcerie secche sono preparate con le stesse so- 
stanze prime che le pasticcerie fresche. 

Le denominazioni geograliche indicano, sia ¡a specie (per 
esempio, Sables normands), sia lorigine, vale a dire la città 
in cui il prodotto è stato fabbricato (per es, Madeleines Com- 
MOVCY y 

Operazioni regolari. -- Impiego del glucosio o dello zuc- 
chero d'uva; impiego di lieviti naturali o di lieviti artiliciali, 
come a dire il carbonato d'ammoniaca, il bicarbonato di suda, 
l'acido tartarico, l'acido citrico; impiego dell’albumina d'ovo, 
nonché del giallo d'ovo o delle nova complete e senza anti- 
settici ; impiego delia cera vergine, a scopo di facilitare il 
distaccamento dalle forme (démoulagr); colorazione mercè 
delle materie inoffensive, eccezione fatta però dei coloranti 
gialli destinati a simulare la preserza d'uva. 

Vivace fu la discussione a proposito della colorosiune 
anche delle Pasticcerie. Dapprima prevalse il concetto di proi- 
birla, comeché fattavi con colori giudicati inoffensivi; tal- 
mente che la proposta di “ ammettervi l'uso di tutti i colori 
iuollensivi, eccezion fatta dei colori gialli „ fu respinta; in 
appresso — dopo la protesta cioé del presidente del “ Syn- 
dicat de la Patisserie „, in nome di 27 Camere Sindacali 
contro tale interdizione —, si respinse pure © la interdizione 
completa di tutti i coloranti „; intine, dopo codeste due vo- 
tazioni contradditorie, sì riprendeva e votava a maggioranza 
la * autorizzazione di tutti i colori inolTensivi, eccetto i gialli ... 

Questo coutrasto vivace da a divedere mauifestamente 
che tale qnistione dev'essere riesaminata:; e lo merita invero, 
perche i generi di pas icceria sono un alimento, e di spesso 


TAI Congresso di Chimica applicata del 1905 in Roma. fu invece vo- 
tito all'unanimitiv sezione Bromotolegia: il seguente ordine del giorno, 
presentato dai protessori Carlintamti. Gautier, Tortelli, Lavalle Ruiz, 
Huidobro; + Per i prodotti che non sono naturali ‘come pasto alimen- 
tari, ceci sono perinessi solamente i coloranti che vennero riconosciuti 


inoffensivi nell'uso. , 
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anzi in larga misura, dei nostri fanciulli e dei malati, e re- 
clamano perciò una severità di giudizio anche maggiore che 
non quella usata per le paste alimentari; ed invece, è qui 
accaduto proprio all'opposto. 

Operazioni fucultative (da far conoscere al compratore). — 
Sostituzione delle mandorle con qualsiasi altro seme oleoso, 
come, ad es., nocciole, pinoli, arachidi, noci di cocco, ecc. 

‘ La Sottosezione ha pure adottato il Voro seguente: “ Sono 
interdetti nella Pasticceria fresca e secca tutti gli edulco- 
ranti artificiali, nonchè i grassi ed olii minerali, il solfato di 
rame e l'allume. „ 

La Sottosezione ha poi creduto di dover fare un capitolo 
a parte dei Biscotti e Pan di spezie, ma, invero, senza ra- 
gione, talchè in sostanza ripete per essi quanto è detto per 
la pasticceria in generale. 


BISCOTTERIA. -- Operazioni regolari. — Impiego dei pro- 
fumi e dei coloranti inotfensivi ad eccezione dei colori gialli; 
impiego, ma solo nelle dosi strettamente necessarie, dei pro- 
dotti seguenti: carbonato d'ammoniaca, bicarbonato di soda, 
acidi tartarico e citrico o cremor di tartaro. 

Sì approvava quindi il seguente Volo: “ Sono interdetti 
la potassa, il borace e il sapone. , 


Riso, -- Operazioni regolari. — Lustraye, alla pelle o 
merce il glucosio o mercé de’ grassi alimentari. 

Si approvano anche questi Voli della Sottosezione: “ 1° In- 
dicare le dilferenti qualità di riso mediante appellativi con- 
venzionali che non siano dei nomi geogratici: 2° È interdetto 
di inazzurrire e di aggiungere talco (/u/cuge).,, Ma contro il 
2° voto vi furono vive proteste dei professionisti, che alfer- 
mavano non potersi vendere il riso senza o inazzurrirlo o 
talcarlo, ! 


PANE DI SPEZIE. — Definizione: I Pani di spezie sono pre- 
parati con un miscuglio di farine (di segale o frumento) con 
melazzo 0 miele, e delle spezie varie, con o senza aggiunta 
di nova. 

Uperazioni regolari. -- Impiego di fermenti, lieviti o 
succedanei, come bicarbonato di soda e carbonato di soda. 

Operazioni fucoltalive (da far conoscere al compratore). — 
Aggiunta di glucosio o di zucchero d'uva in scstituzione del 
miele. 

E anche adottato questo Voto, cioè “ Interdizione d'ogni 
aggiunta di potassa perlassa. . 

La Sottosezione aveva posta tra le operazioni regolari 
anche l'aggiunta del glucosio solido o assé in luogo del 
miele; ma il Congresso, per ragione d'igiene per se evidente, 
stante che il “ pane di spezie „ è consumato generalmente da 
stomachi delicati, dai fanciulli, non accoglieva tale proposta. 


Materie grasse e saponi. 


ANCORA SULLA SAPONIFICAZIONE DEI GRASSI 
CON AMMONIACA, 


Nella rettifica del prof. Molinari, apparsa nel primo nu- 
mero di quest'anno, a pag. 14, col titolo: Ancora sulla sapo: 
nificazione dei grassi con ammoniaca, vi sono induzioni e 
allermazioni ch'io non posso lasciar passare in silenzio senza 
pregiudizio della verita. 

lo penso che il prof. Molinari, avendo attiuto le sue in- 
formazioni da una sola delle parti in controversia, non abbia 
avuto esatta ccnoscenza del come furono impostate cd eseguite 
le prime scarse, incomplete esperienze fatte, senza mezzi ade- 
guati, da una grossa fabbrica presso Milano. 

Non è esatto alfermare trattarsi d'insuccesso, solo perché 
le prime esperienze preliminari suaccennate nen riuscirono a 
persuadere la Ditta ad adottare il nostro sistema di lavora- 


1 L'Inghilterra. invero, consente Fe loleage nella misura dit. "gal 
massimo, Ma la decisione del Congresso è logica, parmi, in quanto esso 
aveva già vietata l'aggiunta del + talco + nelle farine: vero è. però, che 
lo appare meno in quanto allo acoge, poiche lo proibisce qui ma lo cons 
sente negli zuccheri; occorrerà quindi raccordare anche cotali deliberati. 


zione. Ditticoltá di varia natura ostacolano sempre e rendono 
lenta l'introduzione d'imrovazioni nelle industrie ‘e; indipen- 
dentemente dalla bontà intrinseca dei ritrovati e dalla loro 
praticità, ben altri elementi possono influire e decidere sulla 
riuscita degli accordi fra industriali ed inventori. 

Del resto, nellla seduta della Società Chimica del giugno 
scorso, rispondendo (e mi parve esaurientemente: alle obbie- 
zioni del prof. Molinari, io pure gli ho pubblicamente fatto 
conoscere le ragioni (le quali non fan torto ad alcuno dei 


contendenti) del mancato accordo con l’egregia Ditta in que- 


stione. Risultati ben più favorevoli, infatti, si son conseguiti 
con le esperienze fatte: nella Scuola per le industrie deile ma- 
terie grasse di Milano. E. 
Il prof. Molinari atferma che le prove del nostro processo 
costarono alla Ditta milanese 10 mila lire. Ora, dichiaro re - 
cisamente che le poche esperienze fatte nella Fabbrica presso 
Milano, da noi personalmente, con apparecchi nostri, non 
possono aver costato più di mille lire. Per provare l'esage- 
razione della somma suindicata, basti ricordare che la Società 
in questione aveva stanziato, in deliberato di Consiglio, 
500 lire per fondo di spese di tali esperienze. Si può ammet- 
tere che i tecnici, di loro iniziativa, albiano tanto csorbitato 
dai limiti imposti dall’amministrazione ? 
0% | FELICE (GARELLI. 


. Notizie. 


Per la coltivazione del cotone. — Il Governo inglese 
per facilitare l’opera di propaganda della “ British Cotton 
Growing Association ,,, la cui utilità è oggi universalmente 
riconosciuta, ha deciso di accordarle un sussidio annuo di 
10 mila sterline, per la durata di tre anni. Dopo questa prima 
prova, e in base ai risultati che nel frattempo si otterranno 
e cioè in base allo sviluppo che la coltivazione del cotone 
prenderà nelle colonie inglesi africane, il sussidio verrà rin - 
novato, e possibilmente aumentato, per un periodo di altri 
cinque anni. Il Ministro delle colonie Lord Grewe ha notifi- 
cato la decisione del Governo al Consiglio direttivo dell’As- 
sociazione con una lettera di elogio per il lavoro da essa fi- 
nora compiuto. Il sussidio governativo servirà a stabilire 
nuovi centri di coltivazione in Nigeria e nel Myassaland. 


CONCORSI. 
Per la irrigazione nelle Puglie. — 11 Ministero ha 
bandito un concorso a premi (importo complessivo L. 21.000) 
per chi utilizzerà, a mezzo di macchine di elevazione, le acque 


sotterranee nelle Provincie di Bari, Foggia e Lecce, anche ad 
uso di irrigazione. 


‘Per l'industria enologica. — La Camera di commercio 
di Roma, oltre lo stanziamento di L. 250.000 per un gran 
premio d’incoraggiamento all'industria enologica nel Lazio, 
ha stanziato L. 10.000 annue per piccoli premi alle iniziative 
locali in pro dell’industria e del commercio dei vini e delle 
uve da mensa. 


Nuove Ditte industriali. 


Firenze. — “ Società idroelettrica del Brasimone y. Si 
é costituita la Società idroelettrica del Brasimone, anonima 
per azioni, con sede in Firenze, per la esecuzione di un 
bacino montano ed impianto idroelettrico nei Comuni di Ca- 
mugnano e Castiglione dei Pepoli, secondo il progetto del- 
ling. Fausto Baratta. Capitale sociale L. 2.000.000 (avmen- 
tabile). | 

IL Consiglio d’amministrazione è così composto: cav. Gio- 
vanni Cini, presidente; comm. avv. Giuseppe Bacchelli, vice- 
presidente; marchese don Lorenzo dei Principi Corsini, in- 
gegner Jacopo Barbisio, ing. Giovanni Barberis, ing. Emirico 
Vismara, ing. Claudio Ruggeri, consiglieri; avv. Mario San- 
tangelo-Pulejo, segretario; marchese Manfredo Da Passano, 
avv. Luigi Marenghi, avv. Ferruccio Foà, ing. Ugo Basola, 
avv. conte Carlo Biancoli, sindaci. 

Direttore dei lavori sarà l’ing. Angelo Omodeo, di Milano, 
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che ha arrecato aggiunte al progetto Baratta, per aumentare 
la potenzialità dell'impianto. 

L'energia elettrica da prodursi è assicurata per 24 anni 
alla Società bolognese di elettricità. 

© Genova. — “ Fabbrica di cappelli G. De Mata „. Si è 
costituita una Società anonima per azioni sotto la denomina- 
zione * Fabbrica di cappelli G. De Mata „, con sede in Ge- 
nova, avente per iscopo la fabbricazione di cappelli in genere, 
il commercio e la lavorazione di tutte le materie inerenti 
all'esercizio di detta industria ed industrie altini, salvo la 
minuta vendita dei cappelli in Genova e nella zona tra Nervi 
e Sampierdarena che rimane riservata al sig. Gaetano De Mata 
in proprio per l'esercizio della attuale sua particolare azienda 
di commercio. Il capitale iniziale è di L. 50,000, diviso in 
500 azioni da L. 100 cadauna. Durata della Società fino al 
30 giugno 1920, 

Il primo Consiglio d'amministrazione è compesto, per il 
primo quadriennio, dei signori: Enrico Acquarone, cav. Carlo 
Ralfo e Oreste Saviotti. 

ll primo Collegio sindacale e composto dei signori: Ni- 
coló Corsanego, Federico Boggiano e dott. Bortolotto Ippolito, 
effettivi; Abelardo Corzetto e Edoardo Maria Vaccheri, sup- 
plenti. 

Milano. — %“ Davide Campari & C... Si è costituita 
questa accomandita semplice per la fabbricazione ed il com- 
mercio di liquori, con sede in Milano, col capitale di L. 800.000 
in carature da L. 5000, Unico gerente è il sig. Davide Campari. 

Compongono il Consiglio di vigilanza i signori: rag. Vin- 
cenzo Enrico Moroni, rag. Guido Brassenr, Emilio Galli. 

Moltrasio. — “ Società elettrica Moltrasina „. Venne 
costituita la “Società elettrica Moltrasipa , per l'impianto e 
esercizio della illuminazione pubblica e privata in Moltrasio 
e finitimi, valendosi del salto d’acqua della Vesporina nel 
Comune stesso. 

Capitale sottoscritto e di prima emissione L. 50.000 di- 
viso in 2000 azioni da L. 25 cadauna. 

Primo Consiglio d’amministrazione, nominato nelle per- 
sone dei signori: rag. Vincenzo Enrico Moroni, presidente; 
cav. Francesco Zambeletti, vicepresidente; Vanni Achille, 
segretario; cav. Davide Ferrario e Caramazza Natale, consi- 
glieri; Gallone cav. Alessandro, conte Guido Barbiano di Bel- 
gioioso e Clerici Alberto, sindaci etfettivi; rag. Luca Aristide 
e Donegana Andrea, sindaci supplenti. 


Privative Industriali 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella prima quindicina di febbraio 1909. 


(Il primo numero indica il giorno del rilascio dell'attestato ; il secondo, frazu- 
nario, il numero del Registro altestati (volume e foglio); il lerzo il numero 
del Registro Generale. Il gruppo dei tre numeri, dopo il titolo dell'inven- 
zione o scoperta, la dala del deposito della domanda; 
durata in anni della privativa). 


Unllimo numero la 


Arte mineraria, e produzione di metalli e di metalloidi. 


12, 2511, 83507. Herrensohmidt Henri, a Parigi * Perfectionnement. dans 
la fabrication de l’aluminium , 11-1-1908, L. 

10, 2S0 22%, 96152. Hess Henry Kasper, a Filadelíña, Pennsylvania 
(S. U. PA.) “ Processo ed apparecchio per estrarre il ramo dai suoi mi- 
nerali o dalla metallina „ 56-1903, ti. 


Lavorazione del metalli, del legno e dolie pietre, 


O, 250,216, 94825. Pi Pietro Martire Giuseppe, a Crusinallo (Novara) 
“ Filettatrice automatica per bolloni , 9-3-1908, 33. 

11, 250 233, 90360, Mc. Intire Charles Shields, a Brixton, Londra * Tipo 
pertezionato di apparecchio per gettare maglio di catena , 16-t-1908, 3, 


Generatori di vapore, macchine diverse ed organi delle macchine. 


2, 280 153, 98546, Auto-Hydraulie Limited, a Londra * Pertectionnements 
dans les appareils élévatoires pour l'enu „ 25-1-1008, 6, 

4. 250 174, 96221. Balcke Hans. a Bochum (Germaniu “ Condenseur i 
surface pour locomotives et machines à vapeur mobiles „ 8-6-19098, 6, 

13, 251/13, 26338, Barth Siegfried, a Disseldorf Obercassel Germania) 
€ Procédé et dispositit pour la pulvérisation et l’introduetion dn combu- 
stible dans les motenrs à combustion ,. (Rivendicazione di priorità dal 
19 marzo 190%), 24-45-1008, 6, 

13, 28121, 96339. Lo stesso “ Moteur 4 combustion avec compression 
de l’air avant ladmission du combustiblo „ 24-68-1908, 6, l 
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5, 280/185, 95788, Cerpelli Attilio, a Genova “© Turbo-pompua per preva- 
lenze o portate raddoppiabili n piacere durante la marcia , 2355-1908, L. 

10, 280224, 86101. Maschinenbau-Anstalt Humboldt, a Kalk presso 
Coln a R. (Germania; “ Brovenr à fléaux en croix de différentes longuenrs ,. 
(Rivendicazione di priorità dal 20 marzo 1907). 8-6-1908, 6. 

2. 280 158, H419. Motta Paolino di Bartolomeo e Bocca Faustino di Se- 
reno, a Torino “ Cuscinetto a stere , 24211008, 1. 

13, 281/20, 95658, Prokop Josef, a Pardubitz (Austria) “ Dispositif per- 
mettant de rendre exactoment circulaire le mouvement des plansichters , 
1-7-1908, 65, 

10, 1350 228, 5263, Southwark Foundry and Machine Company, a Fila- 
delfin “ Porfectionnementa aux machines souftlantes , 15-6-1909, ti. 

8, 250/202. 96262. Tosi Franco (Ditta), a Legnano (Milano) “ Turbina a 
vapore mista ad azione e reazione , 154-1908, 8. 

1, 280/147, 96178. Volpe Tommaso, a Roma “ Apparecchio con mecca- 
nismo automatico per l'innalzamento dei liquidi „ 5-6-1908, 2. 

13, 291/25, 96728. Wardzinski & C., G. m. b. H.. a Posen (Germania) 
“Dispositivo fumivoro per caldaie a vapore mediante conduttura secon- 
daria d’aria „ 11-7-1905, 1, 

Elettrotecnica. 


12, 250-246, 94999. Allgemeine Elektricitits Gesellschaft, a Berlino 
“ Dispositivo per chiudere o interrompere i circuiti elettrici in caso di 
sopraccarico ,. (Completivo della privativa S9619. - Rivendicazione di prio- 
rità dal 28 giugno 1907). 30-8-1908. 

13, 231/19, 96656. Bergmann Elektricitiits-Werke Aktiengesellschaft, a 
Berlino “ Elettromagnete di tensione per istrumenti di misura a campo 
Ferraris ,. (Rivendicazione di priorità dal 20 maggio 1408). 1-7-1908, 6. 

2, 280/160, 100216, Colombo Mario, a Genova “ Dispositivo di protezione 
igienica per trasmettitori e ricevitori telefonici , 25-1-1909, 5, 

12, Y#1/8, 96370, Mériguet Léonard, n Levallois-Perret, Senna (Francia) 
“ Plaque d'accumulateur , 23-65-1908, 6. 

4, 230,180, 95575. Newbould Maurice George, a Napier (Nuova Zelanda) 
“ Interrupteur automatique ponr conducteurs électriques , 27-6-1908, 6. 

12, 280-250, 100202. Orlandi Emidio, a Roma * Apparecchio elettrico 
d'allarme contro i furti, sistema Orlandi ,. (Completivo della privat. 97723). 
23-1-1908. 

11, 0:231, 94860. Ruhmer Ernest. n Berlino * Interruttore di archi- 
fiamma ,. (Importazione). 20-3-1908. 

10, 281) 225, 96174. Schlesische Akkumulatoren-Werko Aktiengesellschaft. 
a Canth (Germania) “ Accumulatore elettrico . 545-1908, 1. 

13, 281,15, 96626. Siemens & Halske Aktiengesellschaft. a Berlino * Di- 
spositivo misuratore o segnalatore elettrico con una parte fissa (statore) 
comune a varie parti mobili (rotori) , 30-6-1908, 15. 

13, 281/22, 96655. La stessa “ Trasformatore di corrente , 1-7-1903, 15. 

3, 230/167, 96108. Stern Manu, a Gleiwitz O. S. (Germania) “ Processo 
e meccanismo per la variazione della velocità di motori ad induzione ,. 
(Rivendicazione di priorità dal 12 giugno 1907). 4-6-1908, 6. 

3, 250/181, 94560. Tolusso Guido, a Milano “ Serrafili Tolusso per ap- 
poggiare i conduttori aerei di energia elettrica negli isolatori e sui sup- 
porti , 17-8-1908, 8. 

11, 250239, 98725. Vanossi Giuseppe e Zanoncelli Paolo, a Milano 
“ Avvisatore di massima corrente a riluttanza magnetica variabile, si- 
stema Zanoncelli-Vanossi , 11-7-1908, 2. 

5, 280 187, 96244. Vignola Antonio di Torquato, Marzi Antonio di Raf- 
faele, Ferrero di Ventimiglia, Carlo di Cesare e Cavalieri Raffaele fu An- 
giolo, a Firenze “ Generatore di corrente ad alto potenziale , 17-6-1908, 2. 


Materiali laterizi, cementi, calci ed altri materiali da costruzione. 


8, 280/191, 95396. Langguth Paul, a Schmargendorf presso Berlino “ Pa- 
vimento di legno-pietra in quadri con uno strato di base elastico per la 
copertura del calcestruzzo poggiante sopra truvi , 2-5-1903, 6. 

5, 280/189, 98375. Paluzzi Cesare, ad Avezzano (Aquila) “ Nuovo impasto 
cementizio per fabbricare blocchi da costruzione , 8-10-1908, 2. 

13, 281/30, 100252. Vicentini Vespasiano fu Pietro, a Bologna “ Mate- 
riale artificiale per la costruzione di case trasportabili , 23-1-1909, 4. 


Vetri e ceramiche. 


13, 281/18, 96854. Fuchs Franz, n Rixdorf presso Berlino “ Processo per 
la produzione di quadri ceramici , 1-7-1908, 1. 

12, 281.10, 969800. Lazzar Enrico fu Francesco, a Treviso * Nuovo si- 
stema di stampi con macchina per soffiare oggetti cavi in vetro a mezzo 
di pompa ad aria , 30-6-1908, 3, 

12, 2819, 98503, Società Alphonse Tourres & Compagnie. a Graville 
(Francia) “ Canne de verrerie servant á fabriquer mécaniquement les 
bonteilles ,. (Rivendicazione di priorità dul 22 giugno 1907). 22-6-1908, 1. 


Illuminazione. 


$, 230/203, 96375. Conti Antonio e Galli Antonio, a Milano * Accenditore 
e spegnitore automatico per lampade a gus , 17-6-1908, 1. 

3, 280168, 96153. Dupoy Jean Romain, a Parigi “ Appareil distributeur 
de gaz applicable particulièrement à l'allumage et à l'extinction des becs 
de gaz á distance ,. (Rivendicazione di priorità dall'11 giugno 1907). 9-8- 
1908, 3, 

13, 281/28. 96738. Gagliazzo Carlo. a Lugano (Svizzera) “ Cronometro a 
gas nuto-accendi-spegni becchi , 13-6-1003, 1. 

$, 280 208, 968712. Neue Kramerlicht-Gesellschatt mit beschränkter Haf- 
tung., A Charlottenburg (Germania) “ Régulateur d'alimentation pour 
lampes è gaz à incandescence, avec fiamme principale et ttamme ansi- 
liaire brûlant alternativement . 9-7-1908, 6. 

10, 230/247, 0624. Schiff Silvio, a Milano “ Nuova griffa universale ad 
anello per porta-lampade di lampade elettriche , 13-86-1903, 3. 

4, 250 214, 91321. Siemens & Halske A. G., a Berlino “ Processo per la 
fabbricazione di Inmpade ad incandescenza a filamenti metallici , 11-8- 
1008, 15. 


Riscaldamento, ventilazione e apparecchi di raffreddamento. 


4, 280 171, 8966. “ Apparecchi moderni di riscaldamento , C. Valsecchi 
& C. (Ditta), a Milano “ Forno per cucina ed usi industriali riscaldato 
elettricamente , 6-6-1907, 3, 

5, 280181, 91634. Boss, Rodrigues & C.ie, (Società), a Parigi “ Pertec- 
tionnements aux chalumeaux destruetenrs ,. (Rivendicazione di priorità 
dal 15 ottobre 1906). 14-10-1907, 6. 

1, 280/143, 96121, Carrera Pietro di Luigi, a Torino “ Nouveau système 
de génératenr à gauz pauvre et ù aspiration directe pour la navigation ponr 
les locomobiles, etc., système Pietro Carrera , 5-8-1908, $, 

9, 280/220, 95168. Roggero Enrico, » Genova “ Recipiente metallico ann- 
lare a doppia parete scanalata formato in un sol pezzo con processo elet- 
trolitico per scaldabagni ed altro , 16-4-1908, 6, 

1, 350 145, 96127. Società Anonima L'Acétylène Dissons du Sud-Est, n 
Marsiglia (Francia) “ Dispositif d'arrét d'explosion pour chalumeaux , 
6-8-1905, 6. 

12, 280 245, 94529, Società Anonima per Frigorigeni e Motori “ Moto- 
frigor ,, a Torino “ Apparecchio per lo scambio di calore fra fluidi a pres- 
sioni diverse specialmente per macchine frigorifere ,. (Completivo della 
privativa 94515. - Rivendicazione di priorità dal 24 maggio 1907). 5-8-1908. 

15, 281.37, 967:%. Untiedt Henrich, a Cassel (Germania) “ Barreau de 
grille en treillis á ventilation et parois alternativement droites et courbes , 
13-7-1908, 3, 
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PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


CESSIONE DI PRIVATIVA INDUSTRIALE 


La FABRIQUE GERMINAL PICARD & Co., concessio- 
naria della Privativa industriale italiana N. 81510 del 
21 marzo 1906, dal titolo: “ Mécanisme de répétition pour 
pièces d’horlogcerie „. è disposta a vendere la detta Priva- 
tiva od a concedere licenze di fabbricazione. 


Rivolgersi per informazioni e schiarimenti all'Ing. LETTERIO 
LABOCCETTA, Studio tecnico per l'ottenimento di Privative 
industriali e registrazione di Marchi e Modelli di fabbrica in 
Italia ed all’estero. Via della Vite, 54 - ROMA. 


CESSIONE DI PRIVATIVA INDUSTRIALE 


Il signor Wilhelm GLENK, a Nürnberg, titolare della 
privativa industriale italiana N. 87762, per: % Chargeur de 
combustible pour foyers de fourneaux ,, desidera entrare 
in relazione con Industriali per la cessione della sua priva- 
tiva o per accordare licenze di applicazione. 


Per informazioni e trattative rivolgersi all'Ufficio Interna- 
zionale per Brevetti d'Invenzione C. A. ROSSI € Co. - Roma, Via di 
Capo le Case N. 18. 


La ditta SULZER FRERES a Winterthur (Svizzera) con- 
cessionaria delle seguenti privative industriali italiane: 


1°) Vol 226, N. 207, rilasciata il 12 giugno 1206, per: “ Die 
sposition de soupapes pour moteurs à combustion ver- 
tícaux et à deux temps y; 

2°) Vol. 226, N. 208, rilasciata il 12 giugno 1906, per: 
“ Commande pour soupapes d’admission d'air des mo- 
teurs à combustion à deux temps et à changement de 
marche y; 

8% Vol. 235, N. 13, rilasciata 18 novembre 1906, per: 
“ Mode de commande de soupapes à air des moteurs à 
combustion à deux temps et à changement de marche », 


desidera entrare in trattative con qualche industriale ita- 
liano per la totale cessione o per la concessione di licenze 
di esercizio di dette privative. 


Rivolgersi per schiarimenti all’Ufficie Internazionale per Bre- 
vetti d'Invenzione e Marchi di fabbrica della Ditta SECONDO TORTA 
& C., via Carlo Alberto N. 35, Torino. 


CESSIONE DI PRIVATIVA INDUSTRIALE 


Il signor John MARSDEN, concessionario della Priva- 
tiva industriale italiana N. 868838 del 24 gennaio 1907, dal 
titolo: “ Moteur à air comprimé „, è disposto a vendere 
la detta Privativa od a concedere licenze di fabbricazione. 


Rivolgersi per informazioni e schiarimenti all'Ing. LETTERIO 
LABOCCETTA, Studio tecnico per l'ottenimento di Privative 
industriali e registrazione di Marchi e Modelli di fabbrica 
in Italia ed all’estero. Via della Vite, 54 - ROMA. 


Tipografia degli Operai (Soc. coop.), via Spartaco, 6 (viale P. Romana). 


VOLUME XXIV, N. 5. 


MiLano, 30 GENNAIO 1910. 


L'INDUSTRIA 
RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA, 


Premiata eon Medaglia d'argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. Se 
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Sono aperti gli abbonamenti per il 1910 


all INDUSTRIA - Anno 24. 


Preghiamo i nostri abbonati ai quali è scaduto l’abbonamento col 31 dicembre 1909 
di volerlo rinnovare con sollecitudine per agevolare lo straordinario lavoro della 
nostra Amministrazione e per non soffrire interruzioni nell’invio del giornale. 


Parte Economica 


QUANTO COSTA LO SMALTIMENTO DEI CASCAMI DELLE GRANDI CITTÀ. 


Ancorché fosse noto che fra le sostanze di cui sono for- 
mate le spazzature delle case e delle strade non figurano in 
quantità ragguardevoli i principî fertilizzanti, tuttavia questi 
cascami trovavano presso gli agricoltori utile applicazione 
per il migliore governo del letamaio e perchè offrivano un 
mezzo di trasporto dei colaticci e ad un tempo di correzione 
dei terreni. Non è, infatti, lontana l’epoca in cui la rimozione 
delle spazzature rappresentava un cespite d’entrata e secondo 
una interessante conferenza tenuta al Circolo degli ingegneri 
di Colonia dall'ing. Brandis, * la città di Amburgo, nel 1870, 
percepiva annualmente L. 22.500 e Wiesbaden vendeva tali 
cascami a circa L. 1,50 alla tonn. 

Le somme che per questo servizio oggi gravitano sui 
bilanci dei grandi Comuni, hanno origine, come è risaputo, 
non solo dall’aumento verificatosi nelle spese di trasporto e 
nel maggior costo della mano d’opera, ma altresi nella più esatta 
valutazione dell'effetto fertilizzante rispetto ai conci artificiali, 
nonché per il cambiamento avvenuto colla canalizzazione delle 
materie luride. Se si considera che per ogni abitante si hanno 
giornalmente da 500 a oltre 900 gr. di materie solide da smal- 
tire, riesce facile concepire come la rimozione debba impor- 
tare una spesa rilevante e come Parigi abbia dovuto sbor- 
sare, nel 1900, L. 8.800.000 per liberarsi dalle spazzature. 

La razionale utilizzazione di queste sostanze rappresenta 
perciò un problema di alto interesse economico, la cui solu- 
zione non si presenta ognora facile per la variabile natura 
delle sostanze di cui sono composte. È risaputo, infatti, 
che durante la stagione estiva ed allorquando è abbondante 
il consumo della frutta e della verdura, il contenuto percen- 
tuale di umidità è assai elevato, mentre nella stagione in- 
vernale prevalgono le ceneri dei combustibili, e più abbon- 
danti sono i cascami animali. Le differenze nella composizione 
si fanno ancor più notevoli se si confrontano le materie che 
provengono dai quartieri signorili rispetto a quelli abitati 
dalla classe operaia. Pur non potendo assegnare un valore 
assoluto alle analisi eseguite sui prodotti raccolti in alcune 
città forastiere, per le abitudini diverse degli abitanti e per 
le difficoltà che si incontrano nella presa dei campioni che 
rappresentano la composizione media, tuttavia dalla seguente 
tabella emerge chiaramente che la utilizzazione più vantag- 
giosa, nei riguardi di sanitari, non può essere che la carbo- 
nizzazione, in ispecie per i prodotti il cui potere calorifico 
supera le 2000 calorie, poichè questo si ragguaglia pressochè 


1 Bayerisches Industrie und Gewerbeblatt, 1909, pag. 427 e 135. 


a quelle della torba e della lignite, innanzi di essere essic- 
cate e cioè quando l'umidità raggiunge 50-60 °/.. 


| 


| Composizione 0; - 


Brünn 
inverno 1905 
Brünn 


dei cascami 


Francoforte 
1902 


Wiesbaden 
1902 


Berlino 1902 
Charlottenburg 
1902 
Karlsruhe 1902 
Dortmund 1902 


Acqua (a 105°C.)°/124,42 24,62/13,96° 9,35/111,74 9,17| 11,5) 4,7 


Materie minerali ,, [52,68 50,40!51,47 Pi 95 40,87/56,78| 60,6/59,0 


n organiche 
e volatili „ (22 96 2 B0 PAPS 84, n 47,39 34,05; 27,9/86,8 


A a AS o ie 


Potere calorifico 


(calorie) | 909 | 1175| 2247; 2241| 2596| 2234| 2000/2800 


Laddove i residui soddisfano a questa condizione, il ca- 
lore che sono suscettibili di sviluppare nella combustione 
non solo basta a scacciare tutta l’acqua che vi è contenuta, 
ma anche a produrre del vapore suscettibile di essere uti- 
lizzato come forza motrice e perciò tramutato in energia 
elettrica. 

Da ciò si comprende come nei bilanci di alcune officine, 
che si occupano dell’incenerimento delle spazzature, figurano 
introiti per l'energia ceduta ai privati per la illuminazione, 
con utili sempre maggiori se il materiale non è eccessiva- 
mente umido. ! 

Poichè il successo economico dipende appunto dalla 
possibilità o meno di raggiungere la distruzione inodora 
senza dover ricorrere ad altro combustibile, appare giustifi- 
cato il sistema di tenere possibilmente separate le diverse 
categorie di rifiuti, o di procedere alla cernita preliminare 
per dividerli a norma della loro più o meno facile combu- 
stibilità e nell'intento anche di raccogliere gli oggetti me- 
tallici e le ossa, il cui valore può compensare in parte le 
spese di smaltimento. Nei riguardi igienici è però da desi- 
derarsi che tale operazione possa essere eseguita in grande 
parte meccanicamente per i pericoli di infezione a cui è 
esposta la mano d’opera ed è lecito attendersi dai costrut- 
tori successi non meno brillanti di quelli che si ebbero nei 
forni per l’incenerimento. 

Da quanto ci viene assicurato, colle disposizioni da ul- 
timo adottate, la distruzione delle spazzature si compie in 


1 Secondo i dati raccolti dall'ing. Codara, 119 tonn. di residui fornirono 
a Bradford 625 HP, ed a Londra, nei quattro impianti cittadini, si otten- 
nero 45 Kilowatt-ora per tonn. di materia. abbruciata. È però assai pro- 
babile che colle spazzature di Milano, più umide e meno ricche di materie 
grasse e di detriti di carbone, non si potrebbe fare assegnamento su un 
eguale potere calorifico. g. 
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modo così perfetto che gli impianti poterono essere stabiliti 
nei centri abitati senza alcun incomodo per il vicinato. 

Quanto alle spese che si incontrano nell’esercizio di queste 
officine meritano di essere riferite innanzitutto le notizie for- 
nite dall’ing. Hering, e desunte dai numerosi impianti eseguiti 
in America, nei quali sembra che il costo riferito ad una ton- 
nellata di materia lavorata, non sia superiore a L. 1,30-1,50, 
a seconda che vi sono o meno associati gli avanzi di cucina 
per una lavorazione separata. 

. Come appare dai consuntivi, che qui appresso abbiamo 
riassunti, i risultati dell'esercizio di alcune officine stabilite 
recentemente in Germania si accorderebbero abbastanza bene 
colla spesa preventivata, quando si tenga conto anche dei 
disborsi per la raccolta dei cascami e dei ricavi realizzati. 
Infatti, il costo complessivo oscillerebbe da L. 1,18 a 1,90 
per tonn. 


e e ———_____ Ye A 12 +e YO e 66 — — -- 
A _ __-  ——_—_____— _———————————_———y6————_——_—_——r rrrrr—___ __———— — 


Amburgo | Wiesbaden! Francoforte . 

SA A A Ro _ er 

1895 1904 1907 | 

Quantitá dei cascami i 

lavorati annualmentetonn.| 52.820 ; 17.000 92.000 ; 

Costo complessivo del- | 1 

l'impianto . L.| 612.000 | 442.750 | 1.850.000 | 

e a 

Spese d'esercizio, compre- | | 

sì gli interessi e l’am- | | | 

mortamento L.| 148.125 | 81.193 218.150 | 

Ricavo della vendita delle | | 

ceneri, t degli oggetti rin- | 
venuti e dell’energia elet- | 

trica prodotta . i 86.021 56.250 102.500 | 

Spesa effettiva annua L.| 62.104 24.943 176.250 | 


Se si considera che innanzi di precedere all'impianto di 
incenerimento, cioé nel 1901, lo sbarazzamento delle spaz- 
zature costava a Francoforte L. 528.750 e L. 90.250 a Wies- 
baden, dovrebbesi dedurre che la innovazione ha permesso 
non solo di soddisfare alle esigenze dell'igiene, ma altresi di 
realizzare una notevole economia e perció nessuna incertezza 
dovrebbe rimanere sulla entitá della spesa a cui si va in- 
contro, quando si conosce esattamente la composizione media 
dei residui da smaltire. °? g. 


Parte Tecnica 


Elettrotecnica. 


APPARECCHIO AD INDUZIONE PER CONVERTIRE INDUSTRIAL- 
MENTE IN CALORE L'ENERGIA ELETTRICA ANCHE AD ALTO 
POTENZIALE, CON SPECIALE APPLICAZIONE AL RISCAL- 
DAMENTO DEI LIQUIDI. 

PER L’ING. ALFREDO PONZINI. 3 


Nell'applicazione del principio dell’induzione elettroma- 
gnetica si é intravisto da molto tempo un mezzo per costruire 
apparecchi di riscaldamento a corrente alternata e la ditta 
Alioth parecchi anni fa tentó appunto, ma poi abbandono, la 
costruzione di apparecchi di riscaldamento per corrente al- 


1 Le ceneri sono paragonabili sotto certi riguardi alla pozzolana e 
perciò trovano utile impiego nelle costruzioni. Nelle prove di resistenza 
eseguite di confronto si ebbero i seguenti risultati: 


Dopo Dopo 

8 giorni. 28 giorni. 
Miscela 1:3 di cemento e ceneri delle spazzature kg. 23,3 27,3 
à 1:3 , š e sabbia normale . . , 16,3 20,2 


? Per debito di esattezza dobbiamo avvertire che la Società che ha 
assunto l’impianto di Charlottenburg, eseguito nel 1907, ha condotto ad 
un deficit di L. 1.087.000 in 9 mesi di esercizio, quando il contributo della 
città era di L. 8,75 per toun. 

2 Riassunto d'una conterenza tenuta alla sede di Milano dell'A. E. I. 
il 14 corrente. 
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ternata, nei quali era applicato il noto prineipio di sviluppare 
il calore per mezzo delle correnti di Foucault indotte in una 
massa non lamellata di materiale magnetico. 

Con un esume più approfondito delle leggi da cui di- 
pende la formazione delle correnti di Foucault in una massa 
di materiale magnetico, l’autore potè, applicando lo stesso 
principio, ottenere risultati pratici grazie alle considerazioni 
seguenti : 

Immaginiamo di aver un circuito magnetico chiuso com- 
posto di lamierini di ferro. Se disponiamo intorno ai due 
nuclei N N, (fig. 1) un avvolgimento e lo facciamo percorrere 
da corrente alternata, il circuito magnetico diventerà sede di un 
flusso la cui f. e. m. indotta terrà equilibrio a quella della 
rete. Avremo cioè una bobina di reattanza la quale assorbirà 
dalla rete una piccola quantità di energia dovuta: 

alle perdite pnr isteresi nel circuito magnetico : 

alle perdite per correnti parassite nel medesimo; . 

alla perdita per la resistenza ohmica dell’avvolgimento 
al passaggio della corrente. 

Se noi ora ai due nuclei lamellati sostituiamo due nuclei 
massicci e ripetiamo la misura dell’energia assorbita, vediamo 


Fig. 1. Caso d’un circuito 
magnetico chiuso, i cui nu- 
clei N N, son muniti d’un av- 
volgimento percorso da cor- 
rente alternata. 


Fig. 2. Sezione d’un nucleo 
cilindrico pieno. 


Fig. 3. Caso d’un trasforma- 
tore a bobine cilindriche, avente 
lavvolgimento secondario col- 
legato con un circuito composto 
da una resistenza ohmica r e 
da una bobina di reattanza L. 


Fig. 2. Fig. 3. 


che la perdita per correnti parassite è diventata prevalente 
sulle altre due, così da costituire la quasi totalità dell’energia 
che il sistema assorbe dalla rete. 

L'intensità e la distribuzione dalle correnti parassite di- 
pendono dalle qualità di permeabilità magnetica e di resi- 
stenza elettrica del materiale che compone i nuclei, dalla 
conformazione di questi e sopratutto dal valore della forza 
magnetizzante. 

Consideriamo il comportamento delle correnti nel caso 
più semplice di nn cilindro pieno di cui rappresentiamo nella 
fig. 2 una sezione retta. Supposto il flusso uniformemente di- 
stribuito nella sezione e supposta nulla la dispersione delle 
linee di forza sulla superficie del cilindro, le linee di forza 
saranno dirette normalmente al piano della figura. Ogni cir- 
conferenza di centro in O abbraccierà un numero di linee di 
forza proporzionale al quadrato del raggio e sarà perciò pro- 
porzionale al quadrato del raggio la f. e. m. indotta lungo la 
periferia di ogni circonferenza di centro 0. 

L'intensità specifica della corrente elementare lungo la 
circonferenza di raggio x si otterrà dal quoziente della f. e. m. 
indotta per la resistenza della striscia di base 1 X dx e di 
altezza 2 1 a. 

È facile vedere che siccome la resistenza della striscia 
elementare cresce linearmente col raggio mentre la f. e. m. 
cresce col quadrato, l’intensità delle correnti indotte crescerà 
pure linearmente dal centro alla periferia. In tutti i punti 
equidistanti dall'asse del cilindro, ossia lungo le superfici ci- 
lindriche aventi per base le circonferenze di centro in 0, la 
intensità unitaria delle correnti nel senso normale alle diret- 
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trici delle superfici stesse è costante; avremo quindi nel solido 
un sistema solenoidale di corrente, ossia un sistema di cor- 
renti di eguale intensità (variabile però colla distanza dell’asse) 
che percorrono circuiti chiusi eguali e disposti normalmente 
alla linea luogo geometrico dei loro centri di figura. Ora ogni 
solenoide genera nel suo interno una forza magnetizzante 
colla quale si concatena un flusso che, data la grande per- 
meabilità magnetica del mezzo nel quale si sviluppano le cor- 
renti, assume valori piuttosto rilevanti. La determinazione 
analitica del flusso prodotto dalle correnti parassite, si presta 


in limiti molto estesi a seconda della qualità del materiale 
(ghisa, ferro dolce, acciaio da dinamo) in dipendenza dei va- 
lori della permeabilità magnetica e della resistenza elettrica, 
il fattore di potenza si mantiene entro limiti poco discosti, 
appunto perchè anche in materiali differenti deve risultare 
sensibilmente analoga la distribuzione delle correnti parassite. 

Da quanto precede possiamo trarre la conclusione che 
per ridurre lo spostamento di fase dovremo ridurre la f. e. m. 
di autoinduzione originata dal flusso concatenato colle cor- 
renti parassite; ciò si potrà ottenere aumentando la resistenza 


Caldo de ¡0 Lala sell apua salda 


Gonalullore della 
coerenti. 
ro 500. n gna È 
= Pra 
Ende de onteala 
del acusa, fudda 
Fig. 4. 


pure nel caso che consideriamo ad una trattazione abbastanza 
semplice. Pel nostro scopo basta di aver messo in evidenza 
l’esistenza di detto flusso per dedurre che esso dovrà dare 
origine ad una f. e. m. di selfinduzione a 90° col campo pro- 
dotto dalle correnti parassite. Questa f. e. m. dovrà essere 
equilibrata da una eguale e contraria applicata agli estremi 
del circuito induttore. L'effetto di questa f. e. m. sarà perciò 
di produrre uno spostamento di fase colla corrente e di dare 
al carico delle correnti parassite la caratteristica di un ca- 
rico induttivo. 

Le misure wattometriche mostrano infatti che le correnti 
parassite indotte in una massa di materiale magnetico assor- 
.bono l'energia dalla rete con un fattore di partenza compreso 
tra 0,7 e 0,8. Per di più che mentre l’energia assorbita varia 


Fig. 4 e 5. Convertitore del- 


l'energia elettrica in calore per 


il riscaldamento dei liquidi. 
Tipo trifase per 22 Kw. a 


220 volt, 42 periodi. 


1500 


di dulo cen avvrlganento 


Fig. 5. 


del circuito magnetico del campo prodotto dalle correnti 
stesse. 

Come ciò possa ottenersi si può comprendere facilmente 
quando si paragoni il nostro sistema ad un ordinario trasfor- 
matore a bobine cilindriche coassiali che abbia l’avvolgimento 
primario esterno identico a quello del nucleo massiccio e 
l’avvolgimento secondario collegato con un circuito (fig. 8) costi- 
tuito da uva resistenza ohmica + e da una bobina di reattanza L 
così perfezionate che l’energia assorbita dal trasformatore sia 
eguale in valore e spostamento di fase al carico dato dalle 
correnti parassite. Noi potremo inoltre supporre che l’avvol- 
gimento secondario abbia una resistenza tale da assorbire, pel 
passaggio della corrente, l'energia che si consuma nella resi- 


stenza r e potremo pure aumentare la f. e. m. di selfindu- 
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zione dovuta, per esempio, al flusso di dispersione della 
linea secondaria, introducendo tra il primario ed il secon- 
dario del nostro trasformatore un materiale magnetico di per- 
meabilità superiore all'aria, come sarebbero dei fili di ferro 
diretti secondo l’asse del nucleo. 

Stando così le cose, per aumentare la resistenza magne- 
tica del campo delle correnti parassite, basterà tagliare in 
molti punti i fili di ferro introdotti tra primario e secondario, 
così da intercalare degli spazi d'aria sul percorso delle linee 
di forza. Nel caso del cilindro massiccio si può pensare di 
giungere allo stesso risultato praticando nella parte più lon- 
tana dall’asse, dove sono maggiormente condensate le cor- 
renti parassite, delle scanalature in piani normali all'asse del 
cilindro. 

Se, invece di un cilindro pieno, il nucleo è costituito da 
un cilindro cavo, le legge di distribuzione delle correnti pa- 
rassite subirà delle varianti, ma si manifesterà sempre colla 
caratteristica che la loro intensità cresce dalla parte interna 
verso la esterna, per modo che il mezzo dianzi esposto per 
diminuire lo spostamento di fase tra il primario ed il secon- 
dario sarà applicabile anche al caso di cilindri cavi. 

I risultati di prova che diamo a conferma del metodo 
proposto si riferiscono appunto a misure eseguite sopra un 
cilindro cavo di considerevole lunghezza rispetto al diametro 
e a circuito magnetico aperto. Con circuito magnetico chiuso 
i risultati sarebbero stati un po’ migliorati. 

Il cilindro era di ferro omogeneo delle dimensioni se- 
guenti: lunghezza 630 mm., diametro esterno 35 mm., dia- 
metro interno 32 mm. L’avvolgimento induttore si componeva 
di 2000 spire di filo da '?/,p e ricopriva il cilindro per la 
lunghezza di 500 mm. 

Collegati gli estremi dell’avvolgimento con un trasfor- 
matore a tensione variabile si fece una serie di letture dei 
watt, volt e ampere corrispondenti. Per ridurre le cause 
d’errore dipendenti dalla variazione di resistenza elettrica 
del materiale per etfetto del riscaldamento durante le misure, 
si è stabilita una circolazione d’acqua nell'interno del tubo. 

Le misure fatte col cilindro a parete esterna liscia die- 
dero i seguenti risultati: 

Variando la tensione in modo che l’energia assorbita an- 
dasse da 200 a 1200 watt il fattore di potenza andò aumen- 
tando da 0,75 a 0,79. l 

Dopo aver praticate sulla superficie esterna delle scana- 
lature di 2 X 2 mm., distanti 15 mm. luna dall'altra il fat- 
tore di potenza tra 200 e 1200 watt variò da 0,76 a 0,82. 

Raddoppiando le scanalature così da portarle alla distanza 
di 7,5 mm. da mezzaria a mezzaria il fattore di potenza di- 
ventò 0,88 a 200 watt e 0,92 a 1200 watt. 

Con un ulteriore aumento del numero delle nervature si 
potrá forse raggiungere dei valori di cos y ancor più pros- 
simi all’unità. 

La frequenza della corrente si mantenne costante a 42, 

Riesce ora facile ad ognuno di vedere come si possano 
applicare i risultati ottenuti alla costruzione di apparecchi 
per corrente monofase o polifase atti ad utilizzare l’energia 
elettrica anche ad alto potenziale. Il circuito della corrente 
riuscendo completamente separato da quello nel quale si svi. 
luppa il calore, basterà usare le precauzioni di isolamento che 
si adottano nella costruzione dei trasformatori. La forma di 
cilindro cavo che fa rassomigliare i nuclei ad elementi di 
caldaia a tubi d’acqua si presta pure bene alla trasmissione 
del calore generato dalle correnti parassite ad un liquido 
che si faccia circolare nell'interno dei nuclei; né avrà in- 
fluenza sul funzionamento dell'apparecchio la circostanza che 
il liquido da riscaldare abbia una forte conducibilità elettrica 
come nel caso di soluzioni alcaline. l 

Nelle fig. 4 e 5 si vede disegnato un apparecchio trifase 
della potenza di 80 HP a 220 V. e 42 periodi attualmente in 
costruzione e destinato ad utilizzare l’energia disponibile di 
notte in un impianto, per riscaldare l’acqua occorrente pei 
bisogni dell’industria. 

E qui non sarà fuori di luogo accennare alla utilizza- 
zione dei cascami di energia elettrica perduti nelle fermate 
e nelle ore di notte. 

La messa in valore di detti cascami non porterebbe alcun 
aumento nelle spese di esercizio delle centrali, mentre po- 
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trebbe portare un sensibile miglioramento nel ricavo del 
Kw.-anno. 

Supponendo di utilizzare per 300 giorni dell’anno 1 Kw. 
durante 12 ore della notte se ne ricaverebbero teoricamente: 


800 X 12 X 865 = 8.114.000 calorie, 


le quali potranno ridursi praticamente a circa 2.800.000 am- 
mettendo un rendimento del 90 %. 
| Ora da 1 kg. di carbone bruciato sulla griglia di una 
caldaia non sarà tanto facile ottenere più di 4000 calorie ef- 
fettivamente utili al luogo di utilizzazione del calore. Ne ri- 
sulta che 1 Kw. utilizzato nelle condizioni suesposte corri- 
sponde a circa 7 quintali di carbone. ossia ad un ricavo di 
26 a 80 lire annue. 


Caldaie e macchine a vapore. 


UTILIZZAZIONE DEL VAPORE DI SCAPPAMENTO 


PER L'ING. M. TEJESSEY, 4 
(Continuazione, v. L'Industria, 1909, pag. 609). 
Una difficoltà all’utilizzazione del vapore di scappamento 


deriva dalle condizioni di pressione, in quanto, per poterlo 
portare economicamente a distanza, giova che la sua pressione 
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Fig. 4. Diagramma di una motrice a condensazione. 


I 
sia elevata, mentre viceversa perchè il rendimento della mo- 
trice sia buono giova che la sua pressione sia bassa. Per 
questa considerazione le motrici a condensazione saranno le 
meno adatte al nostro caso e saranno preferibili le motrici 
a scappamento libero, in cui la pressione finale dell’espan- 
sione è superiore alla pressione atmosferica. Siccome però 
una motrice a scappamento libero consuma una quantità di 
| vapore considerevolmente maggiore sarà necessario stabilire 
| in modo generale il rapporto che sussiste fra il consumo di 
vapore della motrice e aumento della sua contropressione. 
| Immaginiamo una motrice a condensazione in cui il re- 
golatore non funzioni e nella quale perciò resti costante il 
| grado di ammissione. Supponiamo inoltre di aumentare gra- 
| datamente la contropressione, abbassando il vuoto, e di di- 
| minuire contemporaneamente il carico in maniera che il 
i numero dei giri rimanga inalterato. Il consumo di vapore ri- 
levato dall’indicatore non cambierà, quantunque il lavoro for- 
nito si abbassi proporzionalmente ull’aumento della contro- 
pressione. Perciò il consumo «di vapore per cav.-ora aumenterà 
nella stessa ragione in cui si abbassa il lavoro complessivo. 
Il diagramma fig. 4. che si riferisce a una motrice a con- 
densazione, dà una pressione media di 4 atm. all'ammissione 
ed una contropressione di 0,2 atm. ass. Se successivamente 
si fa salire la contropressione a 0,8, 1, 1,8 atm. il consumo 


1 Zeitschrift der Dampf 'esseluntersuchungs-und Versicherungs-Gesellschaft 1 
1909, N. 5 e seguenti. 


condo le analisi pubblicate, risulta che il perfosfato ottenuto 
contiene la seguente quantità di anidride fosforica: 


Totale . 20,40 9, 
Allo stato Dopo 

naturale. idrolisi. 

Solubile nell'acqua. . . . . 9/, 15,35 16,90 
A nell’acido citrico diluito , 15,40 16,95 

a nel citrato ammonico . , 18,70 19,05 


Come si vede la solubilità raggiunta è sensibilmente in- 
feriore a quella che si ha nei perfosfati comuni, nei quali 
d'ordinario la parte insolubile si limita a 2-3 °/ in luogo 
di 6-8 °/, riscontrati nel perfosfato Giana. Ciò può trovare 
ragione nella frazione di P, O, che è sfuggita all’analisi sotto 
forma di acido pirofosforico, oppure nella deficiente quantità 
di acido solforico impiegato per la disaggregazione. 

Il fatto che il perfosfato presentava una acidità minore 
del 50 °/, rispetto a quella ordinaria indurrebbe a ritenere 
che la minore solubilità debba attribuirsi a quest'ultima causa, 
ma anche su ciò si renderanno necessarie nuove esperienze 
per chiarire meglio il problema analitico, che è di capitale 
importanza, poichè è in base ai risultati ottenuti che si liquida 
l’importo del prodotto. i 

Quanto ai vantaggi economici che può presentare la con- 
versione delle fosforiti in pirofosfato di calcio, è prematura 
qualsiasi deduzione, poichè non si conosce ancora se le unità 
di P, O; tratte dal pirofosfato hanno lo stesso valore agri- 
colo di quelle che si hanno nel perfosfato ordinario. 

Se il trattamento della fosforite coi gas provenienti dal- 
l’arrostimento delle piriti dovesse farsi entro un forno simile 
a quello Malétra, oppure in quelli rotativi e si rendesse ne- 
cessario, come è probabile, di far passare il prodotto da un 
piano all’altro in direzione contraria alla corrente dell’acido 
solforoso per raggiungere la completa trasformazione, il costo 
di questa sarebbe rappresentato dalla mano d’opera, dalla 
forza motrice, dagli ammortamenti e manutenzione del mac- 
chinario, sicchè, escludendo il costo del solfo consumato, non 
potrebbe superare L. 6,50 alla tonn. ed a favore di questa la- 
vorazione si avrebbe inoltre il minor costo per l’anidride sol- 
forosa, che può valutarsi di circa il 50 °/, rispetto all’equivalente 
quantità di acido solforico e cioè per la fosforite al 26°/, di 
P, O, circa L.7a8alla tonn. Sulla lavorazione del pirofosfato 
non graviterebbero probabilmente che L. 29 a 82 per tonn. 
in luogo delle 40 a 45 che si hanno per la conversione in 
perfosfato di un eguale numero di unità di P} O, Cas, am- 
messo che non si debba ripetere la macinazione dopo il trat- 
tamento coll’acido solforoso. 

Ove, per contro, si dovesse eseguire la ulteriore trasfor- 
mazione del pirofosfato in perfosfato, la economia sopraccen- 
nata sarebbe in parte assorbita dalla mano d’opera e dal 
valore dell’acido che occorre per la seconda disaggregazione, 
per la quale non potrebbero essere impiegate le ordinarie 
mescolatrici, poichè, dovendo limitare la proporzione dell’acido 
a kg. 29 a 80 %,, non sarebbe possibile di ottenere una mi- 
scela uniforme. ? 

Un’altra grave difficoltà sembra debba presentarsi nella 
condensazione dei gas che si sviluppano nel trattamento 
della fosforite col gas solforoso, poichè, colla parte di questo 
che eventualmente sfugge inutilizzato, si sviluppa non solo 
l'acido carbonico dei carbonati terrosi, ma altresi l’acido fluo- 
ridrico, sicchè i gag non potrebbero essere immessi nelle ca- 
mere di piombo per le corrosioni a cui darebbero luogo. 

Da quanto abbiamo esposto ci sembra di poter conchiu- 
dere che, per le incertezze che tuttora offre la fabbricazione 
e l’impiego del pirofosfato di calcio, questo non può per ora 
entrare in concorrenza col perfosfato. g. 


1 Al pirofosfato analizzato era stata aggiunta probabilmente della calce 
perchè presentava una alcalinità corrispondente a 0,185 0% Ca (0 HD, e non 
si può ammettere che un prodotto che è rimasto in una atmosfera di S O, 
e SOg € che ha subita la trasformazione sopraindicata, secondo il processo 
brevettato, si comporti in tal modo nella prova alcalimetrica. g. 

? Allorché la fosforite viene macinata assai finamente si riscontrano 
delle parti sfuggite all'acido, se questo rappresenta 1'80-85 0, e, come si 
comprende, l'inconveniente si farà ancora maggiore col 90 °/. g. 
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Ceramica. 


INTORNO AL COEFFICIENTE DI CONDUCIBILITÀ TERMICA, ALLA 
POROSITÀ ED ALLA PERMEABILITÀ AI GAS DEI MATERIALI 


REFRATTARI 
DI S. WOLOGDINE. ! 


Le prime determinazioni sulla conducibilità interna dei 
materiali ceramici furono eseguite da Peclet, ? il quale trovò 
0,6 pei mattoni, 0,86 per la porcellana e 0,83 per la terracotta. 

Le esperienze furono però eseguite a temperatura infe- 
riore ai 35° C., cosicchè tali valori si possono ritenere troppo 
bassi rispetto a quelli che si osservano alle temperature che 
si hanno nella pratica. Euchéne * trovò per le storte di di- 
stillazione del carbon fossile 1,39-1,43 a temperature varia- 
bili fra 700° e 865°. 

Ultimamente apparve uno studio di Wheeler * sui ma- 
teriali per le storte, e Nersselt ® pubblicò alcune ricerche sui 
diversi isolanti, dalle quali indirettamente appare confermata 
la legge enunciata da Euchéne, che il coefficiente aumenta 
colla temperatura. 

Una ricerca sulla perdita di calore attraverso le pareti 
dei forni fu pubblicata da I. Bied $ ed un’altra sul potere iso- 
lante di alcuni materiali polverulenti eseguita da R. S. Hutton. 7 
Infine, Simonis * ha suggerito un metodo semplice per deter- 
minare la conducibilità relativa dei materiali refrattari. 

Wologdine portò la sua attenzione su quattro categorie 
di materiali usati comunemente e precisamente: 


1° 
90 
30 
i 4° 


materiale refrattario; 
gres; 

terraglia fina; 
terracotta. ON 


Di ciascun materiale preparó dei provini di forma tronco- 
conica con fori di 5 mm. arrivanti a profonditá diverse, nei 
quali poteva introdurre delle coppie termoelettriche di pla- 
tino e platino iridio per determinare la distribuzione interna 
delle temperature nell’istante dell’esperienza. 

Tali provini furono successivamente posti come coperchio 
di un fornello a gas Perrot, nel quale veniva regolata la tem- 
peratura da 500° a 1000° C. Mediante un calorimetro con cor- 
rente d’acqua, disposto direttamente sul provino, misurava il 
calore che attraversava il provino stesso durante un dato 
periodo. 

È noto, come a regime stabilito, la distribuzione della 
temperatura nell'interno del provino avviene secondo una 
legge lineare, essendosi quindi coi tre termo-elementi deter- 
minate le temperature in tre punti a differente profondità si 
può facilmente per interpolazione trovarne i prolungamenti. 
Essendo Q la quantità di calore misurata col calorimetro, 
l lo spessore della lastra, S la superficie di contatto del ca- 
lorimetro e T, T, le temperature delle faccie (trovate per 
interpolazione) sarà: 


la quantità di calore (in calorie-grammi) che passa per 1 cmq. 
attraverso lo spessore di 1 cm. quando esista una differenza 
di temperatura di 1° C. 


Nella unita tabella sono riportati i risultati di alcuni pro- 
vini che si può ritenere rappresentino la media delle singole 
esperienze. 

Il coefficiente di conducibilità interna varia leggermente 
da 500° a 1000° C., per cui nella pratica si può adottare un 
coefficiente medio e precisamente per i materiali porosi, re- 
frattari o no 0,003, per quelli fortemente cotti 0,0045. 


1 Sprechsaal, 1909, pag. 611 e seg. 

2 Annales de Chimie et Phisique, 1941, pag. 107. 

3 Congrés international de l’industrie du gaz, 1900. 

4 Transaction of the American Ceramic Society, Vol. VI, pag. 119. 
5 Zeitschrift der Ver. d. Ing., 1908. 

6 Revue de Metallurgie, 1905, pag. 693. 

1 Transact. of the Faraday Soc., Vol. I, 1908. 

8 Sprechsaal, 1908, N. 40, pag. HT 
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I mattoni di silice (Dinas) sono meno buoni conduttori 
di quelli di argilla; quelli di magnesia e quelli di carbo- 
rundo e di grafite hanno una conducibilità rispettivamente 
doppia o quintnpla dei materiali argillosi. La silice fossile 
(Kieselgur) ha la minore delle conducibilità osservate e pre- 
cisamente circa la metà di quella dei mattoni comuni. 


| 


n » 


AAA AAA TTT; ea. EA 
| EV lalala | 8 | 
| 2 5332 | £5 |aLgl 3 | 
| E 32 |355| 80 
g S ¡322 | |h S| È | 
È GO deh A | 
Mattoni refrattari . 1200 [0,0080| — — 0,015, 
Comuni. . + + .| 1050 87| 2,61 | 30,8 | 0,041 
O Lai a g a sal 1900 501 2,5 | 24,1 | 0,069 
i di del dio e |, 1000 35| 2,59 | 29,4 | 0,105 
do Len 1300 421 2,55 | 30,2 | 0,295 
Grés da pavimento . — 34| — — — 
i 5 e| — 89| 2,65 | 27,8 [0,0465 
Storte da gas . . . .| — 38| 2,58 | 27,3 [0,0599 
} uu ge ae gg Ba 38| — — [0,0498 
Bauxite. 1050 31| 3,22 | 41,5 [0,0292 
A 1300 33| 3,12 | 88,4 | 0,212 
Dinas 1050 20) 2,75 | 42,58 [0,0092 
» da Aa 1800 31| 2,62 | 42,9 | 0,536 
Mattoni di magnesia ‘| 1050 |  58| 807 | 851 | 0,517 | 
A > 1300 65| 3,39 | 41,- 10,0097 | 
Magnesite d'Eur . — 71| 3,50 | 31,5 | 0,015 
- Id.con argilla di Vallauris| — 86|) — — — 
n» y n ” n 7 35) — o” 0,025 
si de 3 si n — 29| 3,39 | 40,8 [0,0084 
n n ” n ” EN 20) — = Sa 
Crogioli per vetrerie. .| 1200 25| 2,65 | 29,7 10,0008 
| y s n -<| 1600 45| 2,50 | 21,9 |0,0031 
e 5 s — 27| 2,52 | 29,4 - 
Pe si A 1200 27| 2,53 | 30,4 10,0028 
E 4 Al 1050 | 1451 — Na = 
Carborundo . . . . .| 1300 281] — — — 
j . +. +. .| 1050 83| 8,02 | 35,2 |0,0053 
Eee | 100 145| 2,83 | 30,6 10,0043 
Grafite... . . . .| 710 591 — | — (00057: 
i Lat td me i «ae ei 1000 141| — Da si 
Š ©... e à o| 1800 185| 2,87 | 28,4 [0,0012 | 
Cromite o dall 69| — — — | 
” a — 66 (= ta — | 
” H 62 = Dir Vas, 
6 — 57| 4,06 | 21,8 [0,0568 
n — 55| 4,03 | 26,1 | 0,106 
” E 47 a E al 
a i e — 54| — — — 
Cromite e argilla . 1050 28| 3,38 | 31,7 [0,0032 
A S a e ye ¿100 34| 8,88 | 26,4 ¡0,0075 
A > no + +. .| 1300 25| 4,09 f 35,9 ]0,0963 
Cromite. . . g a E 18| 2,48 | 58,- [0,0957 
Silice fossile . — 240| 2,42 | 26,- — | 
Grafite . — 2501 — — — 
9 1050 82| 2,56 | 23,4 [0,0022 
Grés 1300 49| 2,36 | 10,1 — 
x di a a 1050 81) — — — 
a o... +] 1800 48| 2,42 | 959| — 
yi p e de O60 84| 2,41 | 1905| — 
4 i ve e Sd a) al 1900 40] — - — 
ý E dea 38| 2,57 | 25,5 10,0047 
Porcellana tenera . 1800 46] — — — 
dura 1400 43) — — — 
Grès. è 4 è 1300 45| — — — 
Terraglia bianca . 1050 83| 2,48 | 19,9 el 
n 5 a 87| 2,56 | 25,7 [0,0015 
Terra cotta . á 85) — e a 
n n n 34 A al — 
> Y > 28| 254 | 23,- [0,0021 
n 1 “gl: n 39| — Gu SEE 
Argilla Vallauris . — 28] — — | 0,178 
j si — 24| 255 , 32,9 — 
n n — 23|) — za Fa 
Argilla leggera . — > 2,60 | 45,7 |0,0164 


Nel contempo PA. determinó anche la conducibilità della 
faccia esterna e cioè la quantità di calore che essa perde 
all’aria, in funzione della temperatura 7, della faccia stessa. 
I differenti materiali a questo riguardo si comportano in 
modo pressochè eguale, talchè disegnando un diagramma 
avente per ascisse la temperatura 7, e per ordinate il calore 
disperso nell’aria, i differenti punti si trovano con molta ap- 
prossimazione su una curva avente la concavità in basso. 
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PorosITÀ. — Per determinare il grado di porosità, PA. ri- 


corse al solito metodo di pesare il campione perfettamente 
secco e dopo prolungata immersione in acqua, prendendo 


tutte le precauzioni per evitare grossolani errori. A riprova 
calcolò dai dati ottenuti la densità assoluta, osservando come 
coll'aumentare. della temperatura nelle paste argillose e silicee 
aumenti la densità, cosicchè i mattoni comuni che cotti a 1050° 
segnavano 2,75, a 1800° segnavano 2,62 e a 1400°, 2,57, mentre 
i mattoni di magnesia, cotti a bassa temperatura, avevano la 
densità di 3,07, dopo i 1800° segnavano 8,39. 

L’A. crede spiegare l'aumento della densità nei mattoni 
d'argilla col passaggio della silice allo stato di tridimite e 
attribuisce ad una variazione allotropica l'aumento di densità 
della magnesia. i 

La permeabilità ai gas venne dall'A. studiata con molta 
cura ed anziché ricorrere al solito sistema di un tubo con 
aria compressa, ricoperto con un disco del materiale da stu- 
diare, egli operò con un metodo ingegnoso che permette di 
ovviare agli inconvenienti dovuti alle fessure impercettibili 
che spesso si trovano nei dischi sottili. 

Preso un cilindretto del materiale del diametro di 50 mm. 
e lungo 55 mm., lo rivestì esternamente, salvo nelle faccie 
terminali, con uno strato di paratfina, quindi lo inseri in un 
tubo collegato con un manometro amplificatore e con una 
buretta di misurazione nella quale fece arrivare dell’acqua 
dal disotto col mezzo di una bottiglia di Mariotte. A regime, | 
e cioè quando fu raggiunta con alcuni tentativi la costanza del 
manometro, fece la lettura della pressione e del volume d’aria 
che passa attraverso il cilindretto. 

La permeabilità varia grandemente sia in ragione della 
grossezza dei granelli di cui è composto il materiale, sia per 
effetto della temperatura di cottura del materiale. Quest'al- 
tima ha un’azione rilevante; infatti, mentre un mattone dinas 
cotto a 1050° lascia passare soli 3,3 litri all’ora, se vien cotto 
a 1300° lascia passare 192,9 litri e analogamente avviene pei 
mattoni di magnesia. In generale può dirsi che una diminu- 
zione nella densità è accompagnata da un aumento nella 
permeabilità. 

Simonis aveva emesso la teoria che la conducibilità in- 
terna fosse funzione non del materiale stesso, ma dell’aria 
imprigionata. Riferendo i valori del coefficiente di trasmis- 
sione (portati come ascisse) al grado di porosità (ordinate) 
si osserva, infatti, una certa tendenza a verificarsi della legge; 
fanno però eccezione i mattoni di magnesia, la grafite ed il 
carborundo, i quali hanno un coefficiente molto più grande. 

Per materiali dello stesso grado di porosità, si può dire 
che la permeabilità ai gas aumenta contemporaneamente col 
coefficiente di trasmissione del calore. C. 


Materie grasse e saponi. 


ANCORA SULLA SAPONIFICAZIONE DEI GRASSI 
CON AMMONIACA. 


Con la nota del prof Garelli, pubblicata nel numero scorso, 
credevamo esaurita la polemica sull'argomento. Senonché il 
prof. Molinari c'invia ora una lettera, la quale merita d'esser - 
riassunta. 

Dopo aver accennato come chi scrive un trattato non 
possa, per ogni processo nuovo su cui deve riferire, rivol- 
gersi a tutte le parti contendenti, ma di preferenza all’indu- 
striale che lo ha esperimentato, il prof. Molinari dice che, nel 
caso del processo Garelli, egli aveva saputo come il grande 
saponificio, che aveva fatto le prove su di esso, non l’avesse 
ritenuto pratico e l’avesse abbandonato. Le esperienze, in- 
vece di tre, com’era stato stabilito cogli inventori, furono 
una quindicina, fatte sempre sopra 100-120 kg. di grasso per 
volta, e si prolungarono per 5 o 6 mesi, importando una spesa 
che, se non ha raggiunto le 10.000 lire, com’era stato prima 
riferito al prof. Molinari, ha certo superato di molto le 500 lire 
stabilite preventivamente. 

S'aggiunga a ció che ancor oggi, a due anni di distanza 
da quelle prove, ad onta delle comunicazioni del prof. Ga- 
relli al Congresso di Londra ed alla Società Chimica di Mi- 
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lano e delle sue ultime pubblicazioni, al prof. Molinari e ad 
altri tecnici competenti che furono interrogati, il processo 
non sembra ancora pratico. 

Il prof. Molinari crede che, al punto in cui stanno le 
cose, sia inutile continuare la discussione, la quale si potrà 
riprendere, quando saranno pubblicati i risultati delle prove 
presso la Scuola delle materie grasse di Milano. Il prof. Mo- 
linari si augura di tutto cuore che tali risultati siano decisivi 
e favorevoli alla possibilità d’una pratica applicazione del- 
l'interessante ed elegante reazione chimica. 

All’augurio del prof. Molinari s'associa la nostra Reda- 
zione, ritenendo così chiusa la polemica. 


Notizie. 


IL BRASILE POTREBBE ESSERE UN BUON PRODUTTORE 
DI PASTA DI CELLULOSA. 


È noto come il consumo della carta aumenti di anno in 
anno in un modo meraviglioso. Negli Stati Uniti le 1700 fab- 
briche, le quali forniscono una media giornaliera di 200 tonn. 
di pasta di cellulosa per ciascuna, non sonb sufficienti a 
fabbricare la carta necessaria a quel paese; la Germania, 
l'Inghilterra e la Francia aumentano ogni anno l’importa- 
zione della pasta di cellulosa. 

Anche in Italia tale importazione diventa sempre mag- 


giore. 
Nei primi undici mesi del 1909 — secondo la statistica 
del nostro Ministero delle finanze — abbiamo importato 


596.000 quintali di pasta di cellulosa per il valore di quasi 
17 milioni di lire, mentre nello stesso periodo del 1908 ne 
avevamo importati 564.429 quintali e nel 1907 quint. 525.712. 

Le grandi riserve di pasta di cellulosa, che si avevano 
nelle foreste immense della Russia, della Norvegia, del Ca- 
nadà e degli Stati Uniti del Nord America vanno esaurendosi, 
perchè si sono abbattuti gli alberi giganteschi, che avevano 
almeno mezzo secolo di età. È necessario perciò ricercare in 
altre piante spontanee o coltivate la riserva di cellulosa 
destinata a fornire la carta. 

Un paese adatto allo sviluppo dell'industria cartaria e 
che potrà costituire una grande riserva di pasta di cellulosa 
è, secondo la Nature, il Brasile. Ivi esiste sinora solo una 
diecina di cartiere, fornite quasi tutte di macchinario anti- 
chissimo e protette da forti dazi doganali, che raggiungono 
il 238 °/, del valore della merce per le carte satinate e che 
vanno dal 105 al 166 °/, per le carte da imballaggi comuni. 

Al Brasile, oltre a foreste estesissime, composte di alberi 
grandiosi, atti a dare quantità enormi di pasta di cellulosa, 
che potranno essere sfruttate man mano che si rendono più 
facili e più numerose le vie di comunicazione, si hanno sparse 
sulle montagne e nelle vaste pianure paludose grandi quan- 
tità di piante più modeste, alcune delle quali hanno no- 
tevolissima importanza come produttrici di cellulosa. Sulle 
colline che abbondano nelle estese lande dei dintorni di Rio 
de Janeiro, cresce spontaneo il giglio della valle (Lydichium 
coronarium) la cui fibra contiene circa il 50 °/, di cellulosa 
pura. Il suo piccolo tubero è assai ricco d’amido e potrebbe 
servire contemporaneamente alla produziona dell’alcool. 

Nei terreni paludosi abbondano le piante denominate 
tabua e peri-peri, contenenti anch’esse cellulosa, quantunque 
in quantità inferiore al giglio della valle. 


Nelle pianure sabbiose il Brasile ha un grande numero 


di ananassi selvaggi, chiamati gravatas o coroatas, le cui 
foglie sono formate da fibre resistentissime, le quali raggiun- 
gono perfino 2 metri di lunghezza. Nei dintorni della città 
di Vittoria, capitale dello Stato di Espirito Santo, vi è un 
territorio di circa 120 chilometri quadrati quasi interamente 
coperto di questi gravatas. 


I lavori della Commissione per l'inchiesta serica. — 
Domenica e lunedì scorsi si riuni all’Associazione Serica la 
Commissione d’inchiesta sulle sete, ora presieduta dal sena- 
tore Cavasola. 
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Fu discussa la questione d'un accordo fra il nostro Go- 
verno ed il Canadá, circa al quale riferi il ministro Luzzatti. 

Attualmente le sete pagano colá un diritto di entrata 
del 30 °/, ad valorem; ma la Francia è riuscita a negoziare 
un trattato che sta per essere ratificato dal Parlamento ca- 
nadese e che riduce quei diritti al 20 %.. 

Di questa tariffa verrà a profittare pure la Svizzera in 
forza della clausola della nazione più favorita, clausola com- 
presa nel trattato anglo-francese. Così l’Italia verrebbe a tro- 
varsi in condizione d’inferiorità di fronte alla nostra maggior 
concorrente nel mercato serico, alla Francia; e anche di fronte 
alla Svizzera. Abbiamo bensi coll’Inghilterra la convenzione 
del 1883 che ci riserva voci e trattamento di nazione favo- 
rita, nel Regno Unito e nelle Colonie, ma sempreché quest'ul- 
time aderiscano. 

Ora si tratta appunto di ottenere che il Canadà non si 
opponga all'applicazione della clausola di favore nei riguardi 
dell’Italia, senza di che questa si troverebbe danneggiata non 
soltanto in rapporto alla sua esportazione serica nel Canadà, 
ove non è ancora rilevante, ma in relazione al movimento 
d'affari serici con i commercianti inglesi, i quali finirebhero 
per preferire gli acquisti presso Case francesi o svizzere, le 
cui produzioni, grazie a certificati d’origine, fruirebbero della 
clausola di nazione favorita e troverebbe maggior facilità di 
penetrazione in tutti i paesi inglesi. 


Congresso internazionale ferroviario a Berna. — 
L'assemblea federale svizzera ha inscritto nel bilancio per 
il 1910 un credito di franchi 100.000 per le spese dell’ottava 
sessione del Congresso internazionale ferroviario, che avrà 
luogo a Berna dal 4 al 6 luglio 1910. 

E noto che questo Congresso è una istituzione perma- 
nente, di cui fanno parte dei rappresentanti ufficiali di tutti 
gli Stati e della maggior parte delle Amministrazioni delle 
ferrovie del mondo. Le sessioni precedenti ebbero luogo a 
Bruxelles (1885), Milano (1887), Parigi (1889), Pietroburgo (1892), 
L-ndra (1895), Parigi (1900) e Washington (1905). La sessione 
di Berna coinciderà col XXV anniversario della fondazione 
dell’Associazione. 

Il Congresso si divide in 5 sezioni: vie e lavori; tra- 
zione e materiale ; esercizio; ordine generale; ferrovie eco- 
nomiche. 


Nuove Ditte industriali. 


Milano. — “ Unione italiana fabbriche glucosio ed af- 
fini ,. Fu costituita con sede in Milano questa anonima, col 
capitale di un milione di lire elevabile per deliberazione del 
Consiglio ad un milione e mezzo. 

‘Consiglio d’amministrazione: Carmine Giovanni, presi- 
dente; Rotondi ing. Pietro, amministratore delegato; cav. Na- 
tale Berni, cav. Francesco De Marchi. Sindaci: comm. Giuseppe 
Sardi, rag. Carlo Campagnani, avv. Guido Castiglione. 


Privative Industriali 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella prima quindicina di febbraio 1909. 


(Il! primo numero indica il giorno del rilascio dell'attestato ; il secondo, frazio- 
nario, il numero del Registro altestati (volume e foglio) ; il terzo il numero 
del Registro Generale. Il gruppo dei tre numeri, dopo il titolo dell'inven- 
zione o scoperta, la data del deposito della domanda: l'ultimo numero la 


durata in anni della privativa). 


Filatura, tessitura e industrie complementari. 


12, 231.5, 95231, Ahorn Johann, a Biirn (Austria) * Procédé de fabrica- 
tion, par voie mécanique, d'un tissu préparatoire, destiné à étre divisé en 
bandes de chenille distinctes, et métier pour l'exécution de ce procédé , 
19-6-1908, 6. 
~ 12, 280/247, 95038. Aktiengesellschaft Brown, Boveri & C., a Baden (Sviz- 
sera) “ Apparecchio per il cambiamento automatico della velocità nelle 
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macchine Ring per filatura a comando elettrico ,. (Completivo della pri- 
vativa 78355. - Rivendicazione di priorità dal 6 aprile 1907). 4-4-1908. 

1, 280/146, 96137. Boggiano Luigi, a Torino “ Aspino perfezionato a treno 
ad azione variabile con peso costante , 9-6-1908, 8. 

6, 280/195, 95225. Diederichs Robert, a Cóln a/R. (Germania) * Appa- 
recchio per il trattamento di materiali tessili per il mescolumento di li- 
quidi, ecc. , 8-6-1908, 6. 

11, 280.238, 96724. Müller Franz (Ditta) a Gladbach presso Monaco, 
Baviera (Germania) “ Tamburo misuratore per misurare le stoffe di qua- 
lunque genere munito di un apparecchio per attaccare le marche di mi- 
sura e di un apparecchio di controllo per stabilire la lunghezza delle 
pezze „ 11-7-1908, 1. 


Industria della carta. 


8, 280;209, 96713. Cataldi Beniamino, a Roma “ Processo per la produ- 
zione di pasta di legno per carta , 9-7-1908, 1. 


Industrie ed arti grafiche. 


8, 280/204, 96701. Borzykowski Benna, a Berlino “ Processo ed appa- 
recchio per la produzione di superfici liscie e di altra forma sopra liste 
pieghevoli portanti strati di gelatina, colla e simili , 8-7-1908, 6. 

15, 231/35, 96734. Caille Edmond Charles Guislain, a Levallois-Perret 
(Francia) “ Procédé de photographie des couleurs au moyen d'un écran 
et d'un support speciaux et son application aux procédés phototypiques 
et autres ,. (Rivendicazione di priorità dal 16 luglio 1907). 13-7-1908, 3. 

2, 280/154, 93677. Charlottenburg Farbwerke Aktien (Gesellschaft, a 
Charlottenburg (Germania) “ Processo di congiunzione a mastice per pietre 
e rulli litografici ,. (Rivendicazione di priorità dal 29 gennnio 1907), 27-1- 
1908, 15. 

9, 280/211, 93179. Dogilbert & C.ie (Ditta), a Parigi “ Systóme de ma- 
chine á commande électrique pour impressions ou gautrages de tous 
genres ,. (Rivendicazione di priorità dal 5 gennaio 1907). 4-1-1998, 8. 

12, 280 344, 94430. Fabbrica Italiana Pellicole Parlate (Anonima). a Pisa 
« Isosincronizzatore, ossia apparecchio per il funzionamento sincrono di 
un cinematografo con uno o più grammotoni ,. (Completivo della priva- 
tiva 89064). 12 3-1908. . 

15, 231/36, 96735. Fiske Alexander Mott, a New-York “ Perfectionne- 
ments dans les machines à écrire , 13-7-1908, 6. 

9, 250219, 95022. Gulliet Claude Marie, a Asniéres, Seine (Francia) 
“ Appareils pour vues animées ,. (Rivendicaz. di priorità dal 3 aprile 1907). 
3-4-1908, 3. 

6, 280/199, 97829, Riccò Montessori Elena e Riccò Campani Amelia, a 
Modena “ Processo per imprimere meccanicamente oggetti naturali o ma- 
nutatti a superficie pianeggiante sopra lastre di qualunque metallo da 
usarsi nelle arti grafiche o per smalti, nielli, ageminatura, ecc., ecc. , 
26-83-1908, 1. 

Industrie chimiche diverse. 

9, 280/218, 91993. Badische Anilin & Soda Fabrik, a Ludwigshafen sul 
Reno (Germania) “ Procédé de production de composés de l’azote et de 
dérivés azotés du titane , 28-3-1908, 15, 

8, 290,206, 96709. Blumer Louis, a Zwickau (Germania) “ Processo per 
la preparazione del metaperborato di soda ,. (Rivendicazione di prioritá 
dal 28 marzo 1908). 9-7-1908, 6. - 

11, 280/232, 96096. Farbenfabriken vorm. Friedr. Bayer & C., a Elber- 
feld (Germania) “ Procédé de production de formaldéhyde gazeuse ,. (Im- 
portuzione). 1-6-1908, 12. 

12, 281/4, 96206. La stessa “ Procédé pour la production d'acides sul- 
foniques de naphtylpyrazolons et de colorants azoiques qui en dérivent , 
15-6-1908, 15. 

13, 281/11, 95051. Ostwald Wilhelm, a Gross-Bothen presso Lipsia (Ger- 
mania) “ Catalyseur pour la transtormation de l'ammoniaque en oxydes 
de l’azote „ 9-4-1908, 6. 

15, 281,33, 96683. Société Commerciale du Carbure de Calcium, a Parigi 
“ Procédé pour reudre certaines classes d'oxydes et de chlorures capables 
de fixer l'hydrogène phosphoré ,. (Rivendicaz. di priorità dal 6 marzo 1908, 
6-7-1908, 3. 

2, 280/156, 94132. Wiegand Wilhelm, a Merseburg, e Rieder Richard, a 
Francotorte s/M. (Germania) “ Procédé et appareil pour la lixiviation des 


- matières tannantes, des bois colorants, des betteruves á sucre, etc., sui- 


vant le principe de la circulation en sens opposé dans un vase horizontal ,. 
(Rivendicazione di priorità dal 23 febbraio 1907). 22-2-1908, 6. 

1, 250 142, 96120. William Gossage & Sons Limited, a Widnes, Lanca- 
ster (Gran Bretagna) “ Nuovo prodotto di silicato di soda e potassa , 
5-6-1908, 15. 


PARRAVICINI CESAKK, yerente responsabile. 


BREVETTO DA ` VENDERE 


æ Elemento di Pila primario o secondario -* 


La NYA ACKUMULATOR AKTIEBOLAGET JUNGNER, 
a Fliseryd (Svezia), proprietaria del brevetto italiano N. 53006, 
Vol. 37, delli 11 settembre 1899, desidera trattare con indu- 
striali italiani per la vendita di questo brevetto o per la 
concessione di licenza d'esercizio del medesimo. 


Per schiarimenti rivolgersi a: Nya Ackumulator Aktie- 
bolaget Jungner - FLISERYD (Svezia). (Mos. 4331 Hac.) 
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CESSIONE DI PRIVATIVA INDUSTRIALE 


Il signor EDOUARD LOUIS HOCQUART, concessionario 
della privativa industriale italiana N. 75308 del 2 febbraio 1905 
dal titolo “ Escalier marchant pour le transport des per- 
sonnes y, è disposto a vendere la detta privativa od a con- 
cedere licenze di fabbricazione. 


Rivolgersi per informazioni e schiarimenti all’Ing. LETTERIO 
LABOCCETTA, Studio tecnico per l’ottenimento di Privative 
industriali e registrazione di Marchi e Modelli di fabbrica in 
Italia ed all’estero. Via della Vite, 54 - ROMA. 


CESSIONE DI PRIVATIVA INDUSTRIALE 


Il signor Alfred NEELEMANS a Bruxelles, titolare della 
privativa ‘industriale N. 66475, per: “ Dispositi/ avec mo- 
teur à gaz liquefié pour l'actionnement des appareils de 
chemin de fer ou autres qui nécessitent le déplacement 
momentané d’une position normale à une position ren- 
versée », desidera entrare in relazione con Industriali per la 
cessione della sua privativa o per accordare licenze di ap- 
plicazione. 


Per informazioni e trattative rivolgersi all'Ufficle interna- 
zionale per Brevetti d’Invenziene C. A. ROSSI € Co. - Roma, Via di 
Capo le Case N. 18. 


La EMPIRE MACHINE COMPANY, a Pittsburg (Pe., S. 
U. d’A.), proprietaria delle seguenti privative industriali ita- 
liane: 

1° Privativa Vol. 150, N. 107 del 23 aprile 1902, per: “ Per- 
fectionnements apportés à la l'abrication d'objets en verre 
et aux appareils servant à cette fabrication „. 

2° Privativa Vol. 183, N, 115 del 26 febbraio 1904, per: 
“ Méthode et appareil pour Vétiraye du verre ,,. 

8° Privativa Vol. 196, N. 47 del 10 novembre 1904, per: 
“ Perfectiomnements dans la fubrication du verre en 
feuilles et appareil ad hoc ,. 

4° Privativa Vol. 225, N. 150 del 26 maggio 1906, per: 
“ Méthode perfeclionnée pour éterrer des pièces de verre 
creuses ,. ! i 

5° Privativa Vol. 223, N. 124 del 17 aprile 1906, per; “ Mé- 
thode et appareil pour l’ettrage des piéces de verre creuses „; 
desidera entrare in trattative con qualche industriale ita- 
liano per la totale cessione o per la concessione di licenze 
di esercizio di dette privative. 


Rivolgersi per schiarimenti all’Ufficie internazionale per Bre- 
vetti d’invenzione e Marchi di fabbrica della Ditta SECONDO TORTA 
€ C., via Carlo Alberto N. 35, Torino. 


AVVISO IMPORTANTE 


per Stabilimenti di ogni genere e Officine meccaniche 


ocete 


Come si può rimediare in brevissimo tempo a qualsiasi Interruzione di 
esercizio, dipendente da rotture di macchine od altro istrumente di ghisa? 


Unico mezzo il ‘4 Ferrool Hocksit ,, pasta saldante 
per la ghisa, brevettata in tutti gli Stati civili. 

Il + Ferrool Hocksit , mette ognuno in grado di riparare, 
al fuoco di carbone di legna, qualsiasi rottura di macchine, 
armature od altri utensili di ghisa, ed i pezzi saldati sop- 
portano come da nuovi il lavoro più intenso. 

Numerosi attestati dei più importanti Stabilimenti d’Eu- 
ropa a disposizione di ciascuno! 

Ogni Stabilimento deve convincersi nel proprio interesse 
dell'utilità del “ Ferrool Hocksit „. Eventualmente cedesi 
anche rappresentanza per varie regioni d’Italia. — Per mag- 
giori. dettagli rivolgersi a RICCARDO HIRSCHFELD, 
via Victor Hugo, 2, MILANO - Unico concessionario per l’Italia. 
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Tipografia degli Operai (Soc. coop.ì). via Spartaco. 6 (viale P. Romana). 
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Premiata eon Medaglia d'argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 
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Sono aperti gli abbonamenti per il 1910 


all INDUSTRIA - Anno 24. 


Preghiamo i nostri abbonati ai quali è scaduto l'abbonamento col 31 dicembre 1909 
di volerlo rinnovare con sollecitudine per agevolare lo straordinario lavoro della 
nostra Amministrazione e per non soffrire interruzioni nell’invio del giornale. 


Parte Economica 


LA CRISI NELL'INDUSTRIA DEI PERFOSFATI. 


Il bollettino della Camera di Commercio francese di Mi- 
lano ' ed il giornale L'Engrais ? hanno riprodotto, commentan- 
dolo, un articolo apparso nel Sole, in cui con luce monocroma- 
tica viene chiarita l’attuale situazione penosa del mercato dei 
concimi artificiali, facendo credere che le responsabilità mag- 
giori incombano ai Consorzi agrari, i quali si sarebbero av- 
venturati nella fabbricazione dei conci chimici, sprovvisti 
delle qualità che si richieggono da un industriale serio, cioè 
senza la pratica per quella speciale lavorazione e le cono- 
scenze tecniche e commerciali che occorrono per atfrontare 
le innumerevoli difficoltà che si incontrano nelle nuove imprese, 

L'errore, in cui sarebbero caduti i consorzi, risiederebbe 
in ciò che non tennero conto che le fabbriche esistenti erano 
già in grado di soddisfare al crescente consumo e che perciò 
crearono inconsciamente l’attuale sovraproduzione. 

È inutile avvertire che siffatta asserzione è in aperta con- 
traddizione colle rosee'previsioni messe innanzi, allorchè si trattò 
di fondare la maggiore delle imprese capitalistiche nazionali, 
che si occupa della fabbricazione dei perfosfati, tanto più che 
parecchie delle fabbriche cooperative sorsero alcuni anni prima 
che si costituisse l'Unione Italiana dei fabbricanti e dei con- 
sumatori di concimi, e non poche in località abbastanza lon- 
tane dalle officine esistenti a quell'epoca. Ma, ove anche le 
cooperative si fossero trovate in concorrenza colle fabbriche 
private, è lecito muovere rimprovero agli agricoltori se vol- 
lero sottrarsi ad eventuali trust creati a loro danno? * 

L’articolista del Sole esprime l’avviso che non era economi- 
camente conveniente di suddividere le fabbriche nei centri di 
consumo, perchè il peso delle materie prime, che si importano, 
rappresenta oltre */, di quello del perfosfato che sifritrae, ma 
sottace però che le differenze nelle tariffe di trasporto provano 
precisamente il contrario. D’altra parte gli utili realizzati in 
questi ultimi anni da alcune cooperative, che non poterono 
sottrarsi certamente alla concorrenza delle fabbriche private, 


1 Bulletin de la Chambre de Commerce française de Milan, N. 244, 1909, 
pag. 1209. 

* L'Engrais, 1910, pag. 104. 

$ Non vediamo perchè negli accenni all'opera dei Consorzi agrari lo 
scrittore muova rimprovero al genio italiano di essere troppo lodato e di 
credersi atto a far tutto, quasi che il mal genio alberghi esclusivamente 
presso i cooperatori. g 


dimostrano che le spese generali, che gravitano sui loro pro- 
dotti, non superano quelle delle grandi Società e autorizzano 
a ritorcere all'U'nione Italiana dei concimi chimici il rimpro- 
vero di avere compreso nel numero delle fabbriche assorbite 
anche quelle che si trovavano in localitá ove la produzione 
si sapeva esuberante. 

Noi crediamo che le difficoltá in cui ora si dibatte l'in- 
dustria dei perfosfati ebbero origine: 

1° Da ciò che quasi tutte le fabbriche fecero assegna- 
mento su un consumo che non è accresciuto nella misura degli 
anni passati, in seguito all'andamento sfavorevole delle stagioni. 

2° Dagli sproporzionati aumenti nella potenzialità delle 
fabbriche, senza alcun riguardo alla ¡oro ubicazione e precisa- 
mente dal fatto che talune elevarono la produttività delle 
camere di piombo da kg. 3,5 a 5 ed in alcuni casi a 8 kg. di 
acido solforico a 52° Bé, per mc. e per 24 ore. 

3° Dall'inconsulto acquisto di esuberanti quantità di 
materie prime, a prezzo assai elevato, in un momento in cui 
gli speculatori fecero credere insufficiente alla richiesta lo 
sfruttamento dei giacimenti di fosforite e perciò collo spau- 
racchio di rimanere scoperti per gli anni prossimi. 

Come si vede, tenendo conto della larga ditfusione che 
il perfosfato ha innanzi a sé, devesi ritenere che il disagio 
attuale non ha carattere duraturo e sarà superato senza grandi 
sacrifici, in ispecie da quelle aziende che non costarono somme 
favolose d’affezione e che si trovano in zone favorite dal con- 
sumo. 

Considerando il passato, vogliamo aggiungere che se 
pochi fabbricanti seppero resistere alla febbre che attaccò 
tanta parte del pubblico, è duopo riconoscere che i germi 
del male trovarono terreno favorevole negli utili distribuiti 
ed in quelli che l'Unione credeva di realizzare dall'impiego. 
delle fosforiti di Kalaa Djerda e dalla pretesa utilizzazione 
del ferro contenuto nei residui delle piriti arrostite. Così 
essendo, ci sembra, che non colpi a segno la pietra gettata sul 
cammino delle cooperative. l 

Poichè colle recriminazioni sugli errori commessi non si 
riconduce la fiducia sul mercato e non si rimedia ai bilanci 
passivi, noi facciamo voto che dai programmi siano bandite 
le facili illusioni e che guardando in faccia coraggiosamente 
alla realtà siano ricondotte al loro vero valore le troppo vaste 
aziende, raffazzonate fantasticamente, perchè ne sia assicu- 
rato l’assetto. Auguriamo, infine, che gli accordi che ora si 
tentano per armonizzare la produzione col consumo possano 
in breve avverarsi, nell’interesse stesso degli agricoltori, ai 
quali non gioverebbe una crisi maggiore. g. 
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Parte Teenica 


Elettrotecnica. 


LA PROTEZIONE DEGLI IMPIANTI ELETTRICI 
CONTRO. 
LE SOPRATENSIONI PERICOLOSE PER IL PUBBLICO 
PER L’ING. VITTORIO BARASSI 


dell Assoc. degli industriali d'Italia per prevenire gl'infortuni del lavoro. 


ORIGINI DELLE SOPRATENSIONI. — Le cause di sopraeleva- 
zione di potenziale in una rete a bassa tensione possono es- 
Sere distinte in due classi: 


Cause di origine esterna o atmosferica; 
Cause di origine interna agli impianti. 


Delle prime non vogliamo parlare qui. Esse costituiscono, 
del resto, un pericolo assai grave più per gli impianti stessi 
che per il pubblico e sono energicamente, se non sempre 
efficacemente, combattute a mezzo degli ordinari scaricatori. 

Fra le cause di origine interna distingueremo quelle di 
carattere transitorio da quelle permanenti. Le prime, essendo 
di durata brevissima, preoccupano, come le sopratensioni di 
origine atmosferica, assai più per la sicurezza degli impianti 
che per quella del pubblico. Ci occuperemo quindi soltanto 
delle cause di natura permanente che sono le sole veramente 
pericolose per il pubblico. 


VALORE MINIMO DI ISOLAMENTO AMMISSIBILE FRA DUE IM- 
PIANTI, L'UNO A BASSA E L’ALTRO AD ALTA TENSIONE. — Sopraele- 
vazioni di potenziale di natura permanente in un impianto 
a bassa tensione possono derivare esclusivamente da una 
deficienza parziale o totale di isolamento fra questo impianto 
ed un secondo a tensione più elevata. Vediamo quindi come 
è possibile determinare caso per caso un valore limite per 
la resistenza d’isolamento fra i due impianti, al disotto del 
quale si possono avere condizioni pericolose per le persone. 


alla tensione 


/mpianto 


sf 


3 
[mmanto i bassa lensione 


Fig. 1. 


Diciamo: 


p la resistenza di isolamento in ohm fra i due impianti; 

r la resistenza in ohm offerta dal corpo di una persona in- 
serita fra l’impianto a bassa tensione e la terra; 

CC, ed R; la capacità e la resistenza d'isolamento del condut- 
tore 2 dell’impianto ad alta tensione. 


In seguito alla formazione del difetto p si stabilisce un 
circuito fra i due conduttori 1 e 2 che può essere designato 
schematicamente come segue: 


Iori ¡| — 2, 

L'intensitá della corrente che percorrerá questo circuito 
sarà determinata dal rapporto fra la tensione V dell'impianto 
ad alta tensione e l’impedenza complessiva K del circuito 
stesso. Ora è noto che una intensità di 0,1 ampère deve es- 
sere considerata non solo pericolosa, ma il più delle volte 
mortale per l’uomo. Epperò l’impedenza K deve essere tale 
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da ostacolare il passaggio di una intensità di corrente eguale 
o maggiore di 0,1 ampère. Deve essere cioè: 


V A 


Consideriamo ora il circuito delle sole resistenze ohmiche 
p — r — R,. I due valori di r ed R, possono in pratica di- 
scendere ambedue a limiti molto bassi. La resistenza r offerta 
dal corpo umano, in condizioni particolari di ambiente o per 
estese superfici di contatto del corpo stesso colla terra, può 
discendere a sole poche migliaia di ohm. La resistenza di 
isolamento R, di un conduttore dell'impianto ad alta tensione 
verso la terra può anch'essa abbassarsi, per una causa acci- 
dentale qualsiasi, a poche migliaia di ohm. Questi due valori 
possono quindi divenire trascurabili di fronte al valore li- 
mite 10 X V dell'impedenza totale del circuito di perdita e 
questa si ridurrebbe così alla sola resistenza p del difetto. 

L'eguaglianza limite (1) diverrebbe quindi: 


p=10 V (2) 


la quale ci dice che il valore minimo di isolamento in ohm 
ammissibile fra due impianti, l’uno a bassa e l’altro ad alta 
tensione, corrisponde a circa dieci volte il valore in volt del- 
Palta tensione. 

Siamo giuvti a questa conclusione ammettendo che la 
resistenza di isolamento R, discenda ad un valore molto basso. 
Effettivamente ciò è possibile nella pratica e per impianti 
trifasi la possibilità aumenta in quanto la resistenza R, non 
è. più quella di un solo conduttore, ma bensì quella che ri- 
sulta dalla composizione delle resistenze di isolamento dei 
conduttori appartenenti a due fasi diverse. Ma indipendente- 
mente dal valore che può avere la resistenza R, si osservi 
che in quantità con quest’ultima ed in serie colle resistenze 
p ed r havvi la capacità C} dell'impianto ad alta tensione; 
capacità che il più delle volte non otfre una forte impedenza 
al circuito di perdita. 

Con-ideriamo difatti il circuito p — r — C, e facciamo. un 
caso pratico. Supponiamo che la linea ad alta tensione sia 
composta di due fili aventi 10 mmq. di sezione, collocati a 
distanza reciproca di 60 cm. ed a m. 7 da terra. Facendo 
uso delle formole del Breisig si calcola che la capacità chi- 
lometrica di ciascun filo verso terra è di circa 0,0053 micro- 
farad. Alla frequenza 50 e con una resistenza di isolamento, 
poniamo, infinitamente grande, la capacitanza chilometrica 
di un conduttore verso terra risulta: 


1 1 
InfC_ 2750 > 5,3 10-? 


Supposto si tratti di un impianto a 10.000 volt con uno 
sviluppo complessivo di condutture di 60 km., la capacitanza 
complessiva del conduttore considerato risulterebbe eguale 
a 10.000. o 

Ora la resistenza p del difetto abbia il valor limite 
10 X V = 100.000 ohm: la resistenza 7 offerta dal corpo della 
persona intercalata nel circuito di perdita, abbia il valore di 
56400 ohm. Sommiamo geometricamente la resistenza ohmica 
complessiva di 105.000 ohm colla capacitanza 10.000, innanzi 
trovata; si ottiene un’impedenza totale del circuito di perdita 
di 106.000 ohm circa. | 

Resta così dimostrato che l’impedenza offerta da nn con- 
duttore dell’impianto ad alta tensione, anche perfettamente 
isolato, è trascurabile di fronte al valore limite 10 X V dell’i- 
solamento fra l’impianto ad alta e quello a bassa tensione. 
Ed è tacile vedere che il risultato ottenuto nel caso speciale 
da noi preso in considerazione può esser esteso alla genera» 
lità dei casi. 

In definitiva non sembrerà dunque eccessivamente se- 
vera Peguaglianza limite (2) alla quale eravamo giunti testé. 
Ora quando si consideri che il valore limite di isolamento p, 
al disotto del quale incomincia il pericolo. per .il pubblico, è 
ancora piuttosto elevato (tanto più che si deve intendere mi- 
surato alla tenzione V'dell’impianto ad alta tensione), risulta 
subito evidente l’importanza di correre ai ripari per. garantire 
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efficacemente l’incolumità del pubblico contro le sovraten- 


sioni. 

Il pericolo di una diminuzione di isolamento fra alta e 
bassa tensione è a temersi particolarmente nei trasforma- 
tori. Gli isolanti che separano gli avvolgimenti primari dai 
secondari possono venire per più ragioni compromessi: una 
scarica disruttiva può forarli, un eccessivo riscaldamento 
o l'assorbimento di umidità possono ridurne considerevolmente 
l’efficacia. 

Ma anche nelle linee esterne, si deve temere una ridu- 
zione di isolamento, specialmente se vi sono linee ad alta 
e bassa tensione montate sui medesimi sostegni. Difatti la 
semplice rottura di un isolatore può, in tal caso, portare ad 
una forte diminuzione di isolamento anche se il contatto netto 
fra le due linee sia materialmente impedito da una rete di 
protezione. 

Un'altra causa di possibile diminuzione di isolamento fra 
linee ad alta e bassa tensione è a ricercarsi nella vicinanza 
di due prese di terra derivate Puna dall’alta e laltra dalla 
bassa tensione. Ma per analizzare questo caso particolare oc- 

“corre prima renderci conto in generale dell'efficacia di una 
presa di terra. 


EFFICACIA DELLE TERRE. — È noto che sulla messa a terra 
degli impianti elettrici si suol fare in generale grande affi- 
damento per allontanare i pericoli che possono derivare da 
sopraelevazioni di tensione di natura permanente. 


Indichiamo con t la resistenza in ohm della presa di terra 
e con t l'intensità in ampère della corrente di perdita. La 
corrente ¿ si suddivide nelle due componenti è, ed +2, le cui 
intensità saranno in ragione inversa delle resistenze ohmiche 
teresi avrà: 


sa l 
ip (8) 
Perchè non esistano condizioni di pericolo deve esseri,< 0.1 
ampère. Sostituendo nella (3) il valore limite di 2, si ricava 
il valore limite di t; si ha cioè: 


0,1 + 


a 


(4) 


. Questa eguaglianza limite deve essere soddisfatta per il 
-valore massimo che può assumere l'intensità i della corrente 
di perdita. Tale valore massimo è indeterminato. Si può tut- 
. tavia stabilire un criterio sufficientemente razionale, il quale 
serva come punto di partenza per la sua determinazione 
pratica. Si può cioè ritenere che il massimo valore di ¿è cor- 
risponda caso per caso all’eccedenza della portata mas- 
sima in ampére delle valvole, o dell’interruttore automatico, 
che proteggono le linee ad alta tensione sulla portata nor- 
male in ampère della linea stessa. Ammessa tale convenzione 
è chiaro che nella formola (4) si potrà trascurare l’intensità 
di 0,1 amp. rispetto all'i massimo così determinato e si potrà 
scrivere: `- i 
Olr. 

i 


t = 


(5) 


‘ 


. ¿In questa formola il prodotto 0,1 X r dovrebbe corrispon. 
dere alla tensione minima che si può”considerare certamente 


è . . 
e  — — — r__rrrPP————€m—È_———————.__P——r_————T——T——@——————@@11@7@—t@—@—@—@—@—t@1—@—@—@—@—@—@——@—@—@—#—#——7#——+@+—@—@—@———————@—@—————————1———_—_————_—+++---mt_____——_—_—_t—_-_-_———-——»————————’—_————etQotQQòQQtottQt’ 


BB 


pericolosa pel corpo umano e si dovrebbe determinare intro- 
ducendo per r il valore minimo in ohm che può assumere la 
resistenza del corpo umano. Si giungerebbe colla formola (5) 
a dei valori limiti di sempre molto bassi, poichè risultanti 
dal rapporto fra un valore minimo e un valore massimo, am- 
bedue eccezionali ed eccezionalmente realizzabili nello stesso 
tempo. 

Per dare quindi un valore più pratico alla formola (5) si 
può sostituire in essa al prodotto r X 0,1 (tensione minima 
pericolosa per le persone) una tensione corrispondente alla 
massima sopraelavazione di potenziale verso la terra ammessa 
per un conduttore qualsiasi del sistema. Tale sostituzione ci 
sembra, d’altronde, razionale. 

Praticamente si-potrà ammettere che la detta sopraele- 
vazione possa raggiungere un massimo eguale a due volte e 
mezza la tensione normale V di un conduttore del sistema 
verso la terra. 

La formola (5) si scrive allora così: 


(6) 


Supponiamo, ad esempio, che una linea a bassa tensione, 
i cui conduttori si trovino al potenziale normale rispetto alla 
terra di 100 volt, debba essere provveduta di una presa di 
terra di sicurezza per parare all’eventualità di un contatto 
o di una deficienza di isolamento della detta linea con una 
seconda linea ad alta tensione. Questa ultima funzioni con un 
carico normale «di 10 amp. e supponiamo sia provveduta di 
un interruttore antomatico il quale scatti a 15 amp. La re- 
sistenza di dispersione della presa di terra dovrà, nel caso 
considerato, non superare il valore di: 


y 25 X 100 


45-10 = 50 ohm. 

La resistenza limite di una terra viene così stabilita in 
base ad una determinata intensità della corrente di perdita 
che si assume come valore massimo praticamente ammissibile. 
Perchè la corrente di perdita raggiunga questo massimo va- 
lore, è necessario che non solo il contatto fra alta e bassa 
tensione sia di piccola resistenza, ma che si abbassi consi- 
derevolmente la resistenza di isolamento della linea ad alta 
tensione, Consideriamo ora il caso particolare in cui il con- 
tatto fra alta e bassa tensione sia di resistenza trascurabile 
e sia invece grandissima la resistenza di isolamento del si- 
stema ad alta tensione. 

La corrente di perdita è in questo caso determinata dal 
rapporto fra la tensione V esistente fra i conduttori del si- 


‘stema ad alta tensione e l’impedenza otferta dalla capacità 


verso terra dei conduttori del sistema stesso. 

Riprendiamo l’esempio precedentemente citato di una 
linea monofase a 10.000 volt dello sviluppo complessivo di 
60 km., composta di due fili di 10 mmq. collocati a distanza 
reciproca di 60 cm. ed a 7 m. da terra. Se uno dei fili viene 
connesso direttamente colla terra traverso la resistenza tra- 
scurabile t, il secondo filo presenterà una capacità chilome- 
trica di 0,008 microfarad ed una capacità complessiva di 
0,008 X 60 = 0,48 microfarad. La corrente di capacità, eguale 
in questo caso alla corrente di perdita sarà quindi: 


i= VX 2r fC = 10.000 X 814 X 0,48 X 107° = 1,5 ampère. 
Sostituendo questo valore di : nella formola (6) si ottiene: 


(= 2,5 V 
1,5 
e per V = 100 
t = 67 ohm. 


Questo metodo particolare di determinazione del valor 
limite di { è però eccessivamente ottimistico poichè pratica- 
mente l’impedenza del circuito di perdita può ridursi ‘al 
disotto di quella offerta dalla capacità della linea ad alta 
tensione. , 

R teniamo quindi preferibile il procedimento sopra esposto. 
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I risultati ottenuti coi due metodì diversi si avvicinano ad 
ogni modo tanto più, quanto più elevata è la tensione Ve 
quanto più grande è lo sviluppo delle linee ad alta tensione. 


PERICOLI DOVUTI ALLE TERRE DEGLI SCARICATORI. — Stabi- 
lita nel modo che si è detto l’etficacia delle terre, possiamo 
ora spiegarci facilmente il pericolo che può derivare dalla 
presenza di due prese di terra vicine ed appartenenti l’una 
all'alta tensione, l’altra alla bassa tensione. 

Un caso assai frequente nella pratica è quello di due 
prese di terra appartenenti agli scaricatori primari e secon- 
dari di una cabina di traformazione (tig. 8). 


Alla tensione Bassa tensione 


— A 


a | a, 

b] $ b, 
d 

E ; 

1 È 2 


Fig. 3. 


Supponiamo che in seguito ad una forte scarica traverso 
gli elementi Wurts dello scaricatore primario, questi vengano 
a Saldarsi insieme. Una seconda scarica, elevando il potenziale 
dell'armatura Cg rispetto alla terra, può provocare la fusione 
e saldatura degli elementi dello scaricatore secondario: per 
tal modo si viene ad avere un collegamento diretto dell'alta 
colla bassa tensione traverso la resistenza ohmica s che in- 
tercede fra le due prese di terra vicine e che, data tale 
vicinanza, può avere un valore, piccolissimo, inferiore ad 
1 ohm. Ora, se le due resistenze di terra t, e l in quantità fra 
loro danno una resistenza composta superiore a quella li- 
mite voluta dalla formola (6) si possono avere condizioni 
pericolose per il pubblico. 

Ad evitare queste condizioni pericolose alle terre degli 
scaricatori sì hanno tre vie diverse: allontanare le prese di 
terra fra loro così da aumentare il valore della resistenza s 
— ridurre le resistenze di dispersione delle due prese di 
terra al disotto del limite di sicurezza più sopra accennato — 
‘impedire il passaggio di scariche troppo forti traverso sca- 
ricatori che non sono atti a sopportarle. Quest'ultimo mezzo 
è particolarmente importante per scaricatori del tipo a ci- 
lindri e l'intento può essere raggiunto aggiungendo delle 
resistenze ohmiche in serie cogli elementi. 

(Continua). 


Caldaie e macchine a vapore. 


IMPIANTI MODERNI DI CALDAIE A VAPORE 


PER L'ING. GEORG HERBERG. í 
(Vedi tavole a pag. 87, 88 e 89). a 


Nell’esecuzione dei moderni impianti di caldaie a vapore 
i costruttori vanno sempre più preoccupandosi della produ- 


zione di vapore a basso prezzo: si è venuto costituendo un 
complesso organico di norme sistematiche per arrivare alla 
meta. 

Queste norme si possono riassumere nei cinque postulati 
seguenti: 


1* Il combustibile deve essere scølto in modo che il 
costo di produzione di un dato numero di calorie (100.000 ca- 
lorie, per es.) sia sul luogo del consumo minimo. 

2° Le spese d'impianto devono essere commisurate in 
modo che, proporzionalmente alla grandezza dell’impianto, le 
quote di ammortamento ed interessi non abbiano a pregiu- 
dicare la resa dell’impianto. 

8° Le spese per il funzionamento dell’impianto, com- 
prese le spese per il trasporto del combustibile, pulitura della 
caldaia e sorveglianza, devono essere ridotte al minimo con 
dispositivi meccanici adeguati. 

4% Il rendimento medio della caldaia deve essere te- 
nuto il più alto possibile per mezzo di dispositivi opportuni 
e di apparecchi di controllo. 

5° L'impianto deve in ogni caso garantire un’assoluta 
sicurezza di funzionamento. Riguardo alla prima norma, bi- 
sogna stabilire il prezzo W per 100.000 calorie: se con P si 
indica il prezzo per 100 kg. di carbone e con H il suo potere 
calorifico, si ha per 100.000 calorie che 


~ P- 1000 
Wes: 


Si deve però anche in questo calcolo tener presente il 
fatto che in una ordinazione non si è sempre sicuri di avere 
carbone della stessa provenienza. La scelta del tipo di com- 
bustione è importantissima, decisiva, perchè la resa di un 
impianto sia buona. 

La seconda norma richiede che il costo dell’impianto sia 
commisurato coll’importanza dello stesso. 

Le altre tre norme riguardano l’economia dell'esercizio. 
Essa si può ottenere adottando apparecchi meccanici, che al- 
l'occasione permettano di sostituire gli operai. Inoltre conviene 
coordinare il carico dell'impianto al suo rendimento: in ta- 
luni casi conviene piuttosto sforzare un po’ la caldaia anche a 
scapito del rendimento per utilizzare meglio il capitale, che 
procedere inversamente. Soltanto quando il combustibile è 
molto caro conviene badare sopratutto al rendimento delle 
caldaie, poichè in tal caso le quote di ammortamento ed in- 
teresse gravano meno di quelle per combustibile. In generale 
per piccoli impianti conviene attenersi al primo sistema e 
per grandi impianti fare invece economia di carbone, 

Il prezzo di 100 kg. di vapore dà: 


dove H è il potere calorifico di 1 kg. di carbone; P’ il prezzo 
di 1000 kg. di carbone ed n il rendimento della caldaia. In 
genere il rendimento si può ritenere come segue: 


Produzione di va- 
pore per mq.ora 7,5 10,0 15,0 20,0 25,0 80,0 
Rendimento Y, .. 75 14 70 68 68 60 


Nella tabella seguente sono date le produzioni più conve- 
nienti in kg. di vapore per mq.-ora da adottarsi in un im- 


pianto per ottenere il miglior rendimento economico: 
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SUPERFICIE RISCALDATA | 10 15 

Dove il combustibile è a buon 
mercato . + ell a n 30 30 | 

| Dove il combustibile non e molto | | | 
| caro . A 30) | 30 | 
Dove il combustibile è caro . . 30 | 25 | 


i i 


1 Zeitschrift des Borgerischen Rerision- Vereins. Vol. 13, pag. 195. 
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La Casa I. A. Topf & Sohn di Erfurt ha eseguito ad 
Hannover un impiauto che soddisfa ai postulati suenunciati. 
Il carbone vien trasportato meccanicamente nel locale caldaie 
non solo, ma fin sulla griglia e pure meccanicamente ven- 
gono rimosse le scorie e le ceneri. Il locale arioso e ben il- 
luminato contiene l’impianto caldaie propriamente detto ed 
i diversi trasportatori, nonchè un grosso silos capace di rice- 
vere quantità di rilevanti carbone. Come si vede nelle fig. 1 e 2, 
il carbone viene rovesciato esternamente in una specie di 
fossa ove viene ricevuto da una noria che lo solleva e lo ri- 
versa sopra un trasportatore a nastro: questo poi lo distri- 
buisce nella diverse celle a tramoggia del silos. 

Le norie è meglio che siano a nastro anziché a catena, 
perchè consumano meno forza e possono procedere con una 
velocità di un metro per secondo, mentre alla catena non si 
può dare una velocità superiore a 0,70 m. Per il trasporto 
orizzontale si possono anche adoperare le coclee, che non 
danno luogo a polvere: i nastri invece hanno il vantaggio di 
trasportare ugualmente bene il materiale anche se è umido 
od in pezzi irregolari. 

Il carbone dai silos, che sono d’ordinario in cemento ar- 
mato, passa, in seguito all’apertura di saracinesche, nelle tra- 
moggie alimentatrici delle griglie. Quando si vogliono usare mi- 
scele di due carboni diversi, si applicano, come sì vede in 
fig. 1 e 2, due ordini di silos, che alimentano una coclea me- 
scolatrice. 

In unione cogl’impianti dei silos vengono quasi sempre 
adottati caricatori meccanici delle griglie. La completa as- 
senza di polvere nel locale delle caldaie, che si ottiene fa- 
cendo passare il carbone fino alla griglia, sempre in appa- 
recchi chiusi, basta da sola a dimostrare l’utilità degl'impianti 
meccanici, anche astraendo dagli altri vantaggi. In taluni casi 
speciali si devono porre i silos un po’ lontano dalle caldaie; 
in tal caso si fa il trasporto del carbone con coclee, che pos- 
sono magari alimentare qualche focolare. Si può anche usare 
una coclea congiunta ad un elevatore, specie là ove non si 
può tenere un deposito di carbone nel locale delle caldaie e 
dove il carbone, per impedire lo svolgimento di polvere, deve 
esser mandato nelle tramoggie alimentatrici della griglia; in 
questo caso bisogna tenere le tramoggie un po’ grandi perchè 
contengano anche un po’ di riserva. 

Quando il trasporto si deve fare superando delle curve 
si può ricorrere a trasporti con vagonetti sospesi su rotaia, 
con conveyer, ecc. Fra elevatore a nastro o coclea si sogliono 
interporre bilancie automatiche. 

Per trasportare le ceneri e le scorie, che vengono rac- 
colte in speciali camere di deposito poste sotto alla caldaia, si 
pratica una rete di canali nei quali dei vagoncini raccolgono 
le ceneri provenienti dalle sovrastanti camere di deposito. 
La lignite dà nella combustione una cenere molto fine che 
per effetto del tiraggio va al camino donde esce costituendo 
una vera pioggia. Per impedire questo inconveniente si pone 
prima del camino un apparecchio che obbliga il fumo ad ab- 
bandonarvi le particelle solide in esso contenute. Quello rap- 
presentato in fig. 4 a 6, secondo il brevetto Miiller, funziona 
così: le ceneri con una piccola parte di fumo sono da palette 
obbligate a passare a destra e sinistra in camere poste di 
fianco al canale principale del fumo; in queste camere la 
velocità è ridotta in modo da far abbandonare ai gas le par- 
ticelle sospese in essi contenute; i gas purificati tornano poi 
al canale principale. Le palette possono essere regolate dal 
di fuori e le camere si possono vuotare senza che l’aria esterna 
vi penetri. 

Le figure 7-11 rappresentano l’impianto dei trasportatori per 
la caldaia dell Elektrizitátsicerk der Ueberlandzentrale De- 
renburg. L'impianto comprende quattro caldaie Garbe a 12 at- 
mosfere, da 120 mq. ciascuna e munite ognuna di un surri- 
scaldatore di 86 mq.; é munito di apparecchio per le ceneri; 
e consuma lignite in pezzi grossi fin 10 cm., e avente un po- 
tere calorifico di 2500 cal. Le caldaie lavorano con un carico 
di 18 kg. di vapore per. mq. e per ora. La griglia ha una 
superficie di 5,4 mq. Il camino é alto 60 m. ed ha alla sommita 
un diametro di m. 2,30. Il carbone vien preso in un punto di. 
stante 20 m. dal locale delle caldaie; perciò si ha un nastro tra: 
sportatore lungo 18 m. Irulli di sostegno sono portati da perni di 
acciaio poggianti su sopporti a lubrificazione automatica. Il 
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carbone dal nastro va in una bilancia automatica e di qui in 
un elevatore di 15 m. che rovescia il carbone in un silos in 
ferro lungo 16 metri e profondo 8; una bilancia mobile di- 
stribuisce regolarmente il carbone nelle diverse celle. L’im- 
pianto può trasportare 10 tonn. di carbone allora, ed è co- 
mandato da un motore elettrico mediante due contralberi 
che fanno il primo 284 giri ed il secondo 200. 

Le fig. 12-15 rappresentano un impianto per la Dynamit- 
fabrik Kriimmel, della portata di 5000 kg. di litantrace o coke. 
Esso è composto di una noria lunga 11,1 m., e di una coclealunga 
m. 16 ed avente un diametro di 300 mm. Le secchie della 
noria sono di acciaio fuso ed hanno una larghezza di 200 mm. 
Il carbone va dalla coclea nelle tramoggie di carico. Un fran- 
tumatore spezza il carbone prima che passi all'elevatore. 

L’impianto è comandato da una piccola motrice a va- 
pore. La coclea fa 60 giri, l’elevatore 35 ed il frantumatore 250. 

Nelle fig. 16-18 è rappresentato invece l'impianto per la cen- 
trale della stazione di Saarbrúcken. L’impianto è fatto in modo 
da poter essere ampliato. Il carbone va da un silos in una 
coclea sotterranea lunga 21 metri, e poi in un elevatore alto 
m. 18,80; esso passa quindi in una coclea distributrice lunga 
metri 23,3 e vien rovesciato con un apparecchio a ribalta- 
mento nelle tramoggie di carico. Un motore elettrico da 7 HP 
comanda l’intero impianto. Piccoli motorini speciali muovono 
gli apparecchi di alimentazione meccanica. La coclea alimen- 
tatrice è posta in alto in modo da non ostacolare l'estrazione 
dei tubi d’acqua dalle caldaie. | 

La pezzatura del litantrace che giunge alla griglia é del 
tipo noce. La coclea é munita di apparecchio automatico di 
arresto; quando il silos é pieno, il carbone stesso trascinato 
oltre la valvola di chiusura, chiude questa e con un disposi- 
tivo di trazione apre l'interruttore del motore elettrico. Quando 
si vuole alimentare di nuovo si rimette a mano il motore in 
circuito. 


Lavorazione dei metalli. 
INTORNO AI DIVERSI METODI DI ZINCATURA. ! 


A. D. Little fa osservare che attualmente si conoscono 
quattro processi diversi per ricoprire il ferro di uno strate- 
rello di zinco e cioè l’ordinario, che consiste nell'immergere 
gli oggetti in un bagno di zinco fuso, quello elettrico per via 
umida, nonché altro per via secca, e da ultimo quello fondato 
sull'esposizione del ferro ai vapori di zinco. 

I due primi metodi sono maggiormente preferiti perchè 
da tempo conosciuti, ma anche gli altri due hanno raggiunto 
una notevole importanza tecnica, in ispecie per opera di Sherard 
Cowper Coles, al quale si deve l’osservazione che il ferro si 
galvanizza allorchè si riscalda a 260°-817° C. in presenza di 
zinco erftro cilindri chiusi e mantenuti in movimento. 

Come si comprende, ciascun processo offre determinati 
vantaggi e può convenire solo allorquando concorrono ta- 
lune circostanze, sicchè è difficile che uno possa soppian- 
tare interamente gli altri tre. Nel processo ordinario di zin- 
catura, mediante immersione nel metallo fuso, si può far 
variare lo spessore dello zinco, col mantenere la temperatura 
del bagno assai vicina al punto di fusione, cioè a 427° C., 
poichè, quanto più questa è elevata, minore diventa lo spessore. 
Siccome coll’aumentare del calore si fa maggiore la perdita 
di zinco, così si preferisce di operare a bassa temperatura e 
di togliere l’eccesso dello zinco con spedienti meccanici. 

Nel processo elettrolitico per via umida gli oggetti da 
zincare vengono sospesi entro una soluzione di un sale di 
zinco in modo che funzionino da catodo rispetto alla corrente 
elettrica. Lo spessore del metallo deposto dipende dalla du- 
rata dell’elettrolisi e dalla intensità della corrente e perciò 
si può facilmente controllare. 

Secondo l’autore, la galvanizzazione elettrica per via secca 
ideata da Sherard può essere assimilata a quella mediante i 
vapori di zinco, poichè questo metallo offre già una sensibile 
tensione alla temperatura alla quale si opera. 


1 Brass. Wordl and Plater Guide, 1909, pag. 254. — Chemisch.- Techniches 
Repertorium, 1910, pag. 16. 
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Laddove poi si vuole ricorrere al sistema di esporre gli 
oggetti direttamente in una atmosfera ripiena di vapori di zinco 
ed è escluso il contatto diretto col metallo fuso, si evita l’ossi- 
dazione del metallo facendo intervenire una corrente di idro. 
geno, la quale giova altresì a dare al ferro galvanizzato 
aspetto migliore e ad assicurare l’uniformità della zincatura. 
Seguendo questo processo, gli oggetti vengono disposti entro 
una rete metallica, che trovasi in un cilindro di ferro nel 
quale si volatizza lo zinco. 

Gli ultimi due processi descritti servono specialmente 
per quegli articoli che vogliono essere rivestiti di uno spes- 
sore assolutamente uniforme di zinco. Rispetto agli altri pro- 
cessi offrono il vantaggio di utilizzare meglio lo zinco, essendo 
minori le perdite per ossidazione e di non esigere il riscal- 
damento di grandi quantità dello stesso metallo. 

i g. 


Tessitura. 


TELAIO PER TESSERE DUE PEZZE SOVRAPPOSTE 
DI HONORÉ BRUNY. ! 


Il movimento é trasmesso al telaio (fig. 1 e 2) dall'albero A, il 
quale da una parte aziona la cassa battente H mediante i due di- 
schi G, collegati alle due bielle £ e disposti ai due fianchi del te- 
laio, dall’altra comanda gli spostamenti dei caccianavette F, 
grazie all'ingranaggio C D, che dá moto alle due piastre eccen- 
triche /, agenti alla lor volta sulle due leve ./ e quindi sugli or- 
gani L. I caccianavette, compiuto il loro lavoro, ritornano alla 
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stituita da due battenti sovrapposti, i quali hanno ciascuno 
il loro pettine, le loro scatole delle navette, la loro guida 
per la navetta. Tale guida, per il battente disopra, è formata 
da una lastra di vetro V, per il battente disotto dalla faccia 
superiore della parte a del battente stesso. 

I caccianavette F agiscono contemporaneamente su en- 
trambe le navette e son muniti perciò di due denti te t’, 
aventi l’uno sporgenza maggiore dell’altro, allo scopo di com- 
pensare l’effetto dell’inclinazione del caccianavette al momento 
del lancio della navetta. 

Le corse della cassa-battente H, comandata dalle bielle E, 
possono essere più o meno ampie a seconda che tali bielle 
vengono calettate in uno piuttosto che in un altro dei fori 
praticati sui dischi G. 

E veniamo ora alla regolazione dei due subbi del tessuto. 
L’avvolgimento sul subbio inferiore U è prodotto dalla pia- 
stra ò la quale, grazie all’albero c, comanda -l'oscillazione 
della biella 4; questa a sua volta, fa, mediante un arpione, 
girare la ruota e e quindi la vite perpetua f calettata sullo 
stesso albero. Tale vite ingrana colla ruota g montata sul- 
l’albero del rullo compensatore h; rullo che ha lo scopo di 
comandare l’avvolgimento della stoffa sul subbio U. Per 
l’avvolgimento della pezza superiore non si ha compen- 
satore ed il subbio T è disposto in modo che si può non 
solo vedere nell’intervallo tra le due pezze, ma si può anche 
passarvi la mano per compiere sulla pezza inferiore tutte le 
operazioni necessarie. 

Il rullo avvolgitore T è comandato nel modo seguente: 
sull’albero oscillante del battente è montata una leva a guida 
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Fig. 1. Telaio Bruny visto di fronte. 


loro posizione iniziale, che è quella del disegno, grazie alle due 
molle R. I due orditi, svolgendosi rispettivamente dai subbi 
N e P, attraversano il battente H in Q ed S, dove si compie 
il tessimento; le pezze tessute si avvolgono sui subbi T ed U. 

Alla parte superiore della macchina si trovano le due 
macchine ad armatura M, le quali, come nei telai comuni, 
si prestano a tutte le combinazioni richieste dal tessimento. 
La cassa-battente H ha altezza doppia della normale, e cioè è co- 


1 L'industrie textile, 1910, pag. 30. 


graduata i, la quale comanda una biella j, che fa oscillare a 
sua volta la leva k intorno al fulcro ¿; a tale leva è collegata 
la guida m, su cui scorre la biella y, clie, per mezzo della 
leva n, comanda a sua volta la leva p. Questa mediante due 
denti q ed r fa girare la ruota di frizione s, calettata sul- 
l'albero della vite perpetua f”, la quale così si mette in ro- 
tazione trascinando nel suo movimento la ruota u e quindi 
il subbio 7, calettato sull’albero di questa. 

Siccome il subbio 7 non è munito di rullo compensatore, 
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ci sarebbe il pericolo che, girando T sempre colla stessa ve- 
locitá angolare, verrebbe, a misura che aumenta il diametro, 
trascinata la stoffa sempre piú rapidamente. Tale inconve- 
niente è evitato grazie alla disposizione che qui descriviamo. 
La biella y, folle nella guida della leva k, è sostenuta da un 
nastro d’acciaio v che s'avvolge su un rullo x ed è collegato 
all'altra estremità coll’albero del subbio U. Il subbio U, a 
misura che aumenta il suo diametro, fa spostare il suo al- 
bero nella guida, poichè appoggia costantemente sul rullo 
compensatore h, fisso; quest'albero, spostandosi, trascina con 
sé il nastro d'acciaio v, che a sua volta fa salire la biella y 
nella sua guida ed avvicina quindi il suo punto d'attacco al 
fulcro, diminuendone così l’ampiezza d'oscillazione. Tale di- 
minuzione d’ampiezza d'oscillazione si trasmette alla leva n, 
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Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


PIASTRE RADIANTI FORATE 
DELL’ING. SILVIO A. SCHEWCZIK, 1 
(Vedi tarola a pag. 91). 


Le piastre a vapore in questione, che l’inventore ha 
chiamate Posas per distinguerle dalle altre, sono un perfe- 
zionamento delle piastre a vapore ordinarie, le quali rap- 
presentano il mezzo più antico e più usato nell’industria tes- 
sile a scopo di asciugamento. 

La piastra Posas consiste (fig. 1-3) di due lamiere di ferro 
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Fig. 2. Telaio Bruny visto di fianco. 


la quale perciò fa girare T con minor velocità. Il telaio de- 
scritto, »ltre che per stoffe alte, può servire per tessuti di 
piccola altezza, o meglio per nastri. In questo caso non si 
ha alcun bisogno di adottare la disposizione dei subbi che 


Fig. 8. Disposizione dei subbi quando si tratti di tesser nastri. 


rende visibile la pezza inferiore, poichè l'operaio, trattandosi 
di stoffe di poca larghezza, può guardare la pezza da una 
parte e dall’altra del telaio, come si può vedere dalla fig. 3. 
Nel caso dei nastri, i subbi potrebbero anche venir coman- 
dati da regolatori completamente indipendenti l’uno dal- 
l’altro, come nei tipi di telaio normali. 


omogeneo, una piana e l’altra ondulata, poste una contro l’altra 
e tenute assieme da chiodature, e precisamente la lamiera 
ondulata è chiodata su quella piana lungo i bordi e lungo 
le linee di contatto formate dalle sue ondulazioni. Evidente- 
mente si ottengono in tal modo due serie di canali, cioè una 
serie di canali interni fra Ja lamiera ondulata e quella piana, 
ed una serie di canali esterni. Per i primi si fa passare il 
vapore che riscalderà le loro pareti; per i secondi si fa pas- 
sare l’aria, la quale si riscalda lambendo le pareti portate ad 
alta temperatura dal vapore. Quest’aria si fa poi uscire per 
apposite aperture dal lato opposto a quello per il quale è 
entrata. 

Anzitutto con una simile disposizione si viene ad avere 
in un piccolo spazio una superficie riscaldante relativamente 
considerevole. In secondo luogo, se gli accennati canali esterni 
si raccordano ad un ventilatore coll’intermezzo di una ca- 
mera d’aria ed in questa si fanno passare i prodotti che si 
vogliono asciugare (fig. 4-6), cospireranno simultaneamente a 
produrre l’effetto voluto, la radiazione del calore del vapore 
traverso le pareti dei canali interni e la circolazione d'aria 
calda. 

Grazie alla concentrazione di una grande superficie ri- 
scaldante in uno spazio relativamente piccolo ed alla duplice 


1 Oesterreich's Wollen-und Leinen-Industrie, 1910, pag. 98. 
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azione del calore raggiante e dell'aria calda la piastra Posas 
realizza i seguenti vantaggi: 

1° La potenzialità di qualsiasi dato tipo di asciugatoio 
resta molto aumentata pel fatto della adozione delle piastre 
Posas in confronto di qualunque altro sistema di riscalda- 
mento. 

2° Per una data potenzialità le piastre Posas permet- 
tono di installare un asciugatoio di dimensioni molto minori, 

3° L'asciugamento si può regolare entro limiti molto 
larghi ed adattare nel modo più opportuno all’articolo di cui 
si tratta, facendo prevalere piuttosto l’azione della radiazione 
che quella dell’aria calda o viceversa. 

La piastra Posas si può mettere in azione e fuori di azione 
colla massima facilità e rapidità, evita ogni perdita di calore 
e permette di ottenere dal vapore impiegato il massimo ren- 
dimento. 

Il sistema Posas è applicabile anche a quegli asciugatoi 
in cui lo spessore delle piastre non può eccedere quello delle 
piastre ordinarie. In tal caso, invece di una lamiera piana ed 
ondulata, l'inventore impiega due lamiere piane riunite fra 
loro da tubi corti, aperti alle loro estremità, traversando i 
quali l’aria si riscalda (fig. 7 e 8). Nell'interno di questi tubi l'in- 
ventore inserisce delle guarnizioni ch'egli chiama “radiali ,, 
aventi la forma risultante dalle fig. 9-11. La superficie comples: 
siva di contatto fra la parete interna del tubo e la guarni- 
zione metallica è grande il più possibile, in maniera da assi- 
curare la miglior trasmissione di calore per conduttività dal 
tubo alla guarnizione. La guarnizione foggiata nella maniera 
che si vede dalla figura giova in due modi. In primo luogo 
fornisce all'aria una superficie riscaldante molto estesa sotto 
un piccolo volume; in secondo luogo suddivide la corrente 
d’aria in più filetti sottili ed anche per queste verso contri- 
buisce a produrre un riscaldamento più elevato e più uni- 
forme. 

Con questa variante si possono trasformare in piastre 
Posas anche le piastre di vapore ordinarie che si trovano già 
installate, con questo vantaggio addizionale che, se anche non 
erano più perfettamente stagne e non possedevano più la 
resistenza primitiva, dopo la trasformazione possono conti- 
nuare a prestar servizio senza inconvenienti con vapore alla 
pressione usnale. Nelle fig. 13 e 14 è illustrata una piastra or- 
dinaria ridotta a piastra Posas. 

Una riprova della bontà e praticità dell’invenzione in di- 
scorso si ha nel fatto che in poco più di un anno le seguenti 
Ditte costruttrici di macchinario per l'industria tessile si sono 
assicurate il diritto di fabbricare piastre Posas: 

Société alsacienne de constructions mécaniques a Mulhouse 
e Belfort; C. G. Haubold jr., Gm. b. H., Chemnitz; Paul Klug, 
Crimmitschau; Mather & Platt Ltd., Salford; Maison Fernand 
Dehaitre, Le Saché, Virvaire & C., Parigi; La Prevenzione, 
Lamponi, Oldrini & C, Milano; Rittershaus & Blecher, Auer- 
huette Barmen; Paul Scheider, Reichenberg (Boemia); C. H. 
Weisbach, Chemnitz; Zittauer Maschinenfabrik A. G., Zittau, 

A giudizio della Oesterreich's Wollen und Leinen- Indu- 
strie le piastre Posas sono studiate in modo da ottenere dal 
vapore il massimo effetto utile e si può ritenere che gli ap- 
parecchi, che ne sono provvisti, daranno un asciugamento più 
rapido. 


Assaggi industriali. 
SULLA DETERMINAZIONE DEL SOLFO NELLE PIRITI. 


È risaputo che, innanzi di procedere alla precipitazione 
del solfato di bario dalle soluzioni che si ottengono ossidando 
le piriti coll'acqua regia, si rende necessario di scacciare 
completamente l’acido nitrico per la facilità colla quale co- 
desto sale di bario trascina e trattiene i nitrati. 

Se sì deve giudicare dalle discordanze che tuttora fre- 
quentemente si hanno nei risultati delle analisi eseguite nei 
laboratori commerciali, non sembra che tale precauzione venga 
ognora osservata ed anche L. Lemaire, fin una nota presen- 
tata al Congresso di Chimica applicata a Berlino, ebbe pure 


1 Atti del Conaresso di chimica applicata di Berlino, 1903, Vol. 1, pag. 351. 
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a lagnarsi che un chimico di una ditta fornitrice di piriti 
non si atteneva esattamente alle prescrizioni fatte da Lunge 
e Appiani,! ed era perciò tratto a risultati superiori al vero. 

I dott. G. Remondini e C. Tibaldi hanno voluto rendersi 
conto dell’entità dell'errore a cui si va incontro operando la 
precipitazione del SO, Ba in presenza di NO; H. Avendo 
pesati gr. 2,1916 SO, K:, sciolti in 250 cm*. d’acqua, ne prele- 
varono 100 cm’. e dopo di averli acidificati con 2 cm°. di H CI, 
operarono la precipitazione a caldo. Ottennero gr. 1,3378 SO, Ba 
corrispondenti a 99,9 °/, SO, As. In altri 100 cmì. della soluzione 
di solfato di potassio eseguirono la stessa determinazione, 
acidificandoli con 2 cm?. di acido nitrico ed ottennero gr. 1,4240 
di SO, Ba, corrispondenti a 106,54 °/ di SO, K, cioè con 
un errore in più di 6,54 %,. 

Il confronto eseguito nella determinazione del solfo con- 
tenuto in tre campioni di piriti, disciolti nell'acqua : regia, 
ha condotto ai seguenti risultati: 


Solfo 0/9 
TP 
I. II. III 


Scacciando completamente l’acido nitrico 47,58 39,40 47,55 
Senza eliminare. . . . . p ” 50,07 40,84 49,16 

Le differenze osservate non si possono attribuire unica- 
mente ad una maggiore o minore inclusione di cloruro di 
bario, poiché nel solfato di bario ottenuto nella esperienza III, 
gli autori non rinvennero che gr. 0,0066 di Ag e rispettiva- 
mente gr. 0,0062 di Ag ed anche operando la precipitazione 
con quantità crescenti di Ba Cl, il tenore del solfo passò in 
un campione da 46,34 “Y, ad un massimo di 46,86 °/,. 

Le maggiori differenze si devono perciò attribuire a in- 
clusione di nitrato di bario ed infatti, sottoponendo alla cal- 
cinazione il SO, Ba, questo sviluppa vapori nitrosi ed in se- 
guito reagisce alcalino e l’errore indotto cresce coll'aumentare 
della quantità di acido nitrico che si trova presente. Infatti 
acidificando la soluzione con: 


2 cm. H Cl. . . si ebbero 46,49 °/ di solfo 
I, NOH . . y n 47,69 n i) 
2 n n ” » 48,35 tà) 1n 
4 ” 7 * $ 3 n 48,62 ” 1 


Gli autori hanno richiamato da ultimo l’attenzione su 
un'altra causa di errore che si incorre nella determinazione 
dell'umidità delle piriti, allorchè si fa precedere la macina- 
zione nel mortaio d’agata. Avendo stabilito il contenuto di 
umidità direttamente sul campione ridotto in grani della 
grossezza del miglio, trovarono 2,22 °, mentre che dopo la 
polverizzazione il tenore discese a 0,95 °/, sicchè appare la 
necessità di conoscere la proporzione percentuale dell’acqua 
tanto nella pirite naturale, come in quella in polvere, per 
riferire esattamente il contenuto di solfo al prodotto secco. 

Se si considera l’enorme consumo delle piriti e limpor- 
tanza delle contrattazioni commerciali a cui queste danno 
luogo, ci sembra perfettamente giustificato il richiamo degli 
autori. . g. 


Prodotti chimici 
ed apparecchi relativi. 


SU UN INTERESSANTE TENTATIVO DI PREPARAZIONE DELLA 
SODA ALL'AMMONIACA FATTO NEL 1838 DAL MILANESE 


G. FORNI 
PER V, RAVIZZA, ? 


Quasi tutta la soda (carbonato di sodio) viene oggidi pre- 
parata dal sal marino o dal sal gemma con due processi; 
quello Leblanc, oramai vecchio di 120 anni, e quello ben più 
recente di Solvay, detto anche all’ammoniaca. 

Comunemente si ritengono inventori di questo processo 
gli inglesi H. G. Dyar e J. Hemming di Londra, essi sareb- 


1 Atti del Congresso di chimica applicata di Roma, 1908, Vol. VII, pag. 332. 
* Comunicazioni fatte alla Società Chimica Italiana sezione di Milano, 
uella seduta del 22 gennaio p. p. 
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bero cioé i primi che abbian ottenuto un brevetto per pro- 
durre la soda dal sal marino trasformandolo in bicarbonato 
di sodio col mezzo del bicarbonato d'ammoniaca. 

Secondo Musspratt (Theo». prakt. u. analyt. Chemie, Bd. VI, 
pag. 1059, anno 1898) e H. Schreib (Die Fabrikation der Soda 
u. d. Ammoniakverfahren), Vogel trovò citata la suddetta 
.reazione in annotazioni che suo padre scrisse nel 1822; 
e da lettere private risulterebbe che J. Thom ha applicato per 
quasi un anno (nel 1836) un processo simile nella fabbrica 
Turnbull e Ramsay, producendo un quintale di soda al giorno. 

Il primo documento ufficiale è però la domanda di bre- 
vetto di Dyar e Hemming del 80 giugno 1838, orbene, in base 
a documenti ufficiali e non a lettere private, risulta che un 
farmacista milanese, certo Gerolamo Forni, due anni e mezzo 
prima, cioè il 6 marzo 1886 domandava di applicare un pro- 


cedimento simile. A pag. 489-441 del vol. V del “ Corso di 


Chimica Generale del Padre Ottavio Ferrario 4 (Pirola, Mi- 
lano 1840), a proposito della soda si cita tale scoperta ed un 
libretto pubblicato dal suddetto Forni. Ho rintracciato tale 
memoria che è intitolata “ Della soda artificiata e nuovo me- 
todo d’estrazione della soda ,,, Milano, Lampato, 1841; è un fa- 
.scicoletto in 8° di 81 pagine, corredato di una tavola in lito: 
grafia, coi disegni degli apparecchi occorrenti per una pro- 
duzione annua di kg. 250.000 di soda. 

Il Forni, in tal libretto, dopo aver accennato al processo 
Leblanc, alle applicazioni della soda, ai vantaggi che ritrar- 
rebbe l’economia nazionale, se sostituendosi la soda alla po- 
tassa, che si ottiene dall’incenerimento degli alberi, sì arre- 
stasse il disastroso disboscamento del paese, fa menzione 
delle varie sorgenti di questo prodotto, sia naturale che ar- 
tificiale. Tra queste sconsiglia la scomposizione del nitro del 
Chili con potassa, che si andava introducendo in allora per 
ottenere salnitro, sia perchè fa diminuire il lavoro nilrario 
a molte mostre famiglie, sia perchè fa tributare all’estero 
somme ragguardevoli ed accresce l’inconveniente del disho- 
scamento. Fa un po’ di storia della sua scoperta, come ve- 
.dremo poi; incensa le II. RR. Autorità che lo aiutarono e 
descrive dettagliatamente il suo processo, gli apparecchi e 
la loro condotta; chiude con un confronto fra gli utili rea- 
lizzati in Francia col processo Leblanc e quelli realizzabili col 
suo, e, manco a dirlo, ben superiori. 


Il suo metodo è così riassunto a pag. 7 e 8: 


“10 Estrattosi dalle ossa (dopo che hanne già fornito il 
grasso che si vende per le arti) i prodotti alcalini volatili, si 
converte il carbonato d’ammoniaca impuro in sesqui e bi- 
carbonato siccome vedrassi. 

2° Tale bicarbonato tenuto sciolto in appena conve- 
niente quantità d’acqua si trasforma coll’aggiunta in più ri- 
prese del sal marino in sesqui e bicarbonato di soda che 
si precipita divisissimo, in muriato d’ammoniaca che resta 
disciolto, ed in sal marino grossolano indecomposto, dal quale, 
mediante agitazione opportuna e decantazione si separa per 
adoperarsi nella successiva reazione su nuovo carbonato am- 
 moniacale. 

8° Il precipitato di soda colato, sottoposto a forte pres- 
sione e leggera lavatura riponsi in cilindro di ghisa a con- 
veniente calore per spogliarlo di prodotti volatili ammoniacali 
e dell'acido carbonico atto a sovracarbonicare altra ammoniaca 
e si ha per residuo il carbonato puro di soda allo stato il 
più preferibile per le arti e pel trasporto. 

4° Il muriato d’ammoniaca prodotto si fa cristallizzare 
od essiccare e con nuovo carbonato calcare si converte in 
nuovo carbonato d’ammoniaca, al quale si ripetono.le opera- 
| zioni siccome fu detto. 

= Da tale processo si vede che con un poco d’ammoniaca 
si possono formare enormi quantità di soda carbonata, mentre 
si produce quasi in totalità, e che il solo carbonato di calce 
ed il sal marino ne formano realmente i materiali, e si ottiene 
in pari tempo l’acido cloroidrico unito alla calce che serve 
in una quantità di usi. ,, 


Il macchinario era preventivato in lire austriache 22.000, 
e comprenCeva 5 cilindri di ghisa in tre pezzi e della capa- 
cità di kg. 850, per preparare e rigenerare il carbonato ammo- 
nico, di 4 cilindri analoghi di 220 kg. per decomporre il bicar- 
bonato di sodio e preparare l’acido carbonico in altra guisa. 
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Di due caldaie od alambicchi in ghisa di 200 litri per di- 
stillare il carbonato ammonico esistente nelle acque madri. 

Di due caldaie od evaporatori in ghisa di kg. 2000 per 
tirare a secco le predette acque e ricuperarne il sal ammonico. 

Di un condensatore o camera di piombo di m’. 2, ove si 
raccoglievano il carbonato ammonico e l’acido carbonico pro- 
venienti dalle varie distillazioni. 

Tubi separatori, condotti, ecc., per la distillazione delle 
ossa, casse cilindriche da kg. 100 da introdurre cariche della 
miscela da calcinare nei cilindri sovradescritti, ESRI cal- 
daie, ecc. 

I cilindri erano posti orizzontalmente ed in due piani in 
un forno abbastanza primitivo, ed il fumo lambiva le caldaie 
di ghisa per la distillazione e la cristallizzazione. 

Vi è di notevole un geniale e complicato apparecchio che 
serviva a sorvegliare l'andamento della preparazione del bi- 
carbonato d’ammoniaca, ed indispensabile come la bussola 
pei naviganti. 

Tale preparazione, secondo Forni, avviene meglio sotto 
una leggera pressione (2-3 pollici d’acqua) ed a freddo. 

Il preventivo per un anno d'esercizio dà: 


Per kg. 850.000 di sale a L. 10,50 . i . L. 36.750 
n» 500.000 di carbonato di calce a L. 4. „n 20.000 
n» 500.000 residui organici da distillare (ossa, 

corna, ecc. a L. 6 n 30.000 

Combustibile . TE . y 15.000 

Mano d'opera (L. 2 al iorno) pala a ei 2400 

Riparazioni. ue a a A n 8.100 

Interesse sul capitale 6 7 pea a ani w 2400 

Spese in totale L. 114.650 
A cui si debbono contrapporre: 

Per kg. 200.000 soda greggia a L. 60 . . L. 120.000 
nn 110.000 ,  cristallizzata a L. 55 . . . , 55.000 
n» 220.000 nero animale a L. 18 . . . n 39.600 
n» 275.000 cloruro di calcio a L. 80 . . . . „ 82.500 

| Ricavo lordo L. 297.100 

Utile netto . L. 182.450 


Dopo aver spiegato a quali molteplici usi possa servire 
il cloruro di calcio, che è ottimo per la fabbricazione del clo- 
rito (= ipoclorito) di calce, ecc., avverte che la spesa occor- 
rente per produrre l’acido carbonico è compensata dai sotto- 
prodotti risultanti (solfato di magnesio, se si usa dolomia). 

Il processo Leblanc darebbe in Francia secondo Forni: 


Capitale (4 poe) L. 440.000 
Spese . . . .. koo aa 19199 
Ricavo lordo . n 918.595 


non si avrebbe che l'utile anno di L. 180.856, che sembrano 
poche al nostro inventore. 

Poiché nella memoria accenna all'idea di far demaniale 
l’industria della soda, che si fonda sul sale che è già Regia 
e si allude a prove fatte coll’appoggio del Viceré, e sopra- 
tutto per stabilire con certezza i diritti di priorità di Forni 
rispetto agli altri inventori, cercai se all'Archivio di Stato 
erano rimaste traccie delle sue pratiche colle II. RR. Autorità. 

Da queste ricerche e da un attento esame delle pub- 
blicazioni dell’epoca ho potuto ricostruire la storia dello sfor- 
tunato tentativo di questo povero inventore. 

Gerolamo Forni, farmacista milanese, nel 1880 studia un 
processo per Aamentare la luminositá del gas colla calce, 
nel 1821 domanda un privilegio (brevetto) per la preparazione 
del cremortartaro, nel 26 gennaio 1836 richiede all’I. R, Go- 
verno sussidi per attuare un suo metodo di preparazione della 
soda. Processo che è una modifica del Leblanc e non pecca 
di semplicità, tutt'altro, ma contiene l’idea di utilizzare lo 
zolfo del solfuro ottenuto per riduzione del solfato, scompo- 
nendolo con acido carbonico, 

Al 6 marzo 1836 umilia personalmente, a Venezia, al viceré 
Rainieri il suo nuovo metodo all’ammoniaca, che già era stato 
fugacemente adombrato nella prima domanda. 


Di 


Rainieri accorda sollecitamente l’appoggio suo, con una 
inchiesta fatta alle Camere di Commercio del Lombardo-Ve- 
neto, sì rende persuaso dei vantaggi che avrebbe l’economia 
nazionale dall’introduzione di questa nuova industria. Le Uni- 
versità di Pavia e Padova, nonché molte notabilità del campo 
chimico, interpellate, si mostrano favorevoli ai progetti del 
Forni che, finalmente ottiene kg. 2000 di sale, locali dema- 
‘niali e un discreto credito per il macchinario e gli ingredienti 
occorrenti per le prove. 

Queste ebbero luogo nel maggio 1838 nella Ratfineria 
dei nitri posta a Santa Teresa (via Moscova fra P. Nuova e 
via S. Marco), vennero interrotte, perchè & troppo calore non 
permetteva la bicarbonizzazione in tempo conveniente, fu- 
rono riprese poco dopo; ai 24 di settembre una Commissione 
per incarico avuto dal Vicerè assistè alla prove del Forni e 
prelevò campioni dei prodotti e li analizzò. I commissari 
Vandoni (medico provinciale), Padre Ottavio Ferrario (farma- 
cista e chimico d’un certo nome) e Gerolamo Broglia pure 
farmacista, si mostrarano entusiasti dell’abilità del nostro 
inventore, soddisfatti del processo, proposero che si facessero 
prove su più vasta scala per ottenere un quantitativo tale 
di soda da poterne fare un'applicazione in grande in qualche 
industria per meglio giudicarne ił merito. 

Rainieri è lieto di tali risultati, ed accarezza l’idea di 
istituire una fabbrica demaniale di ossa, dandone la direzione 
al Forni. A questi vengono frattanto concessi nuovi crediti 
per nuovo macchinario; ma la miseria che assillava il po- 
vero farmacista costringendolo a lavorare per sostentare la 
famiglia, ed una malattia che lo tenne lontano tre mesi da 
- Milano, lo distolsero per più di un anno dalle nuove prove. 

Rainieri impensierito da tanta tardanza domanda la resa 
dei conti, ordina che si faccia una nuova inchiesta presso le 
Camere di Commercio e che si consultino in merito al pro- 
cesso Forni i chimici di qualche nome. 

Ne si può tacciare Rainieri di soverchia impazienza, poichè 
si era giunto nell’ottobre 1840 senza iniziare un lavoro rego. 
lare, sia per le ragioni suddette, come per il tardato arrivo 
del nuovo macchinario e per complicazioni burocratiche. 

L'inchiesta presso le Camere di Commercio fu favorevole 
ancora a Forni, dimostrando che perduravano quelle condi- 
zioni di mercato che avevano reso dapprima si interessanti 
quei tentativi; non così propizi furono i giudizi dei chimici, 
sopratutto il dott. Antonio Cattaneo della Commissione pel 
Commercio e l'Industria si mostrò avverso sia al procedi- 
mento Forni, sia all’idea che tale industria venisse esercitata 
dallo Stato. 

Sebbene Cattaneo si sia fondato su grossolani errori per 
condannare Forni, pure venne ascoltato e nel gennaio 1841 Rai- 
nieri fece sospendere ogui prova e ordinò di procedere all’asta 
del macchinario. | 

Tenta Forni di combattere l’avversa fortuna col pubbli- 
care la memoria precitata. Tardo e piccolo conforto gli giunse 
un premio dell’I. R. Istituto Lombardo di Scienze e Lettere. 

Come innovatore del processo per preparar la soda oramai 
più nulla si sente di lui. Pare sia stato a Trieste a dirigere 
una fabbrica di soda, ma è notizia incerta, forse inesatta, 
poiché dopo due anni è a Milano a discuter con Piria in 
occasione del Congresso degli scienziati italiani (1844); pro- 
babilmente avrà finito come farmacista in qualche remoto 
paesello. 

La relazione del dott. Antonio Cattaneo dà il processo 
Forni come assolutamente sconveniente (dal lato finanziario) 
e si fonda su questi errori: 

1° Dal sal marino non si può ottenere che il 42 °/, di 
soda, perché esso consta “ di 42 °/, di soda, 52 °/, di acido 
idrocloridrico e 6 °/, d'acqua „ (?). l 

Orbene Forni aveva ottenuto nelle sue prove più del 66 %, 
e calcolava di ottenerne il 10 °/ circa, cioè 80 9/, del rendi- 
mento teorico. 

2° Computa il sal marino al prezzo di regia cioè L. 64 
al quintale od al minimo a L. 21, mentre Forni ammette di 
pagarlo come in Francia L. 10,50, e nel caso di industria 
demaniale era da computarsi a L. 3,20 al quintale. 
3° Confronta i prezzi della soda Forni di quelle natu- 
rali od artificiali del commercio senza tener calcolo della ben 
diversa gradazione. 
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Secondo Cattaneo la soda Forni costa L. 150, oppure 
L. 50 al quintale, solo per il sale occorrente e riesce meno 
conveniente di quelli usuali che costano L. 44 al quintale. : 

Ferrario ci dà due analisi del prodotto preparato da Forni, 
esso conteneva dal 65 al 73 °/, di carbonato di sodio, le sode 
di Catania, ecc. erano al 40 °/, circa (forse meno), quindi pre- 
scindendo dal valore che potevano aver le impurezze, se cal- 
coliamo i costi delle sode in base al tenore di alcali avremo: 


Secondo Forni. L. 21,50 al quintale 
Esercizio demaniale. . „ 6,— circa? carbonato 
Soda Catania ” 110,— puro 


Il margine lasciato era ampio e certo sufficiente a pa- 
gare i prodotti accessori occorrenti; ad ogni modo risulta 
evidente l’errore del dott. Cattaneo e forse c’era qualcosa più 
dell'errore: egli scrive anche che il consumo della soda do- 
veva diminuire, perchè i saponai avevano trovato modo di 
farne a meno, decomponendo il residuo della preparazione 
dell'acido muriatico, il hisolfato di soda, colla calce per aver 
così la soda caustica necessaria (??!). 

Non si può negare che il preventivo sia stato calcolato 
da Forni con molto ottimismo, quasi incredibile lá dove dà 
il valore di L. 80 al quintale al cloruro di calcio; e tale er- 
rore era già stato ripetutamente notato dal padre Ferrario. 
Si potrebbe ad ogni modo quasi dimezzare gli utili preven- 
tivati in L. 198.000 da Forni; e le L. 95000 che così rimar- 
rebbero come ricavo della fabbricazione, potrebbero ritenersi 
sufficiente compenso al capitale investito (L. 40.000), 

Il procedimento ideato dal farmacista milanese differiva 
assai da quello applicato da Solvay, poichè come è risaputo 
in questo il calcare è prima scomposto in calce e C Oy; l'ani- 
dride carbonica si fa arrivare poi nella soluzione di sale ed 
ammoniaca sotto pressione; separato il bicarbonato di sodio 
si decompone la soluzione di cloruro d'ammonico colla calce. 
Ma come si vanno citando quali predecessori di Solvay gli 
inglesi Dyar & Hemming, che brevettarono il loro processo 
due anni dopo la domanda di Forni, mi pare sia giusto trarre 
dall’oscurità il nome di questo sfortunate inventore, tanto 
più che il suo merito deve apparir maggiore quendo si con- 
siderino le ben diverse condizioni d’ambiente che si avevano 
allora in Inghilterra e nel Lombardo Veneto. Là, vita indu- 
striale attiva e prospera, capitali facili ad investirsi in di- 
sparate imprese, non ultime quelle chimiche che si andavano 
sviluppando con un fascino di pronta fortuna; qui in un’in- 
certa libertà, in una pace di poco affidamento si movevano 
i primi passi nella grande industria moderna, e l’industria 
chimica doveva attendere ancora non poco tempo innanzi di 
assurgere a sviluppo rimarchevole. 


Notizie. 


Il commercio estero dell’Italia nel 1909. — L'Ufficio 
trattati e legislazione doganale comunica i valori delle im- 
portazioni e delle esportazioni avvenute durante l’anno 1909. 

Le importazioni turono valutate 8 miliardi e 79 milioni 
con un aumento di quasi 166 milioni rispetto al 1908. 

I prodotti che concorsero principalmente a formare il 
detto valore sono i seguenti per ordine d’importanza: 

Grano ed altri cereali milioni 858.9, di cui 292.9 il solo 
grano; carbon fossile 264; cotone greggio 253.8: caldaie, mac- 
chine e loro parti 177.9, di cui 241 le macchine per la fila- 
tura, 19.5 le macchine agrarie, 15.5 le dinamo, 18.7 le loco- 
motive, 10.7 le macchine da cucire, ecc., e milioni 29 1 le parti 
di macchine; legname 145.5; seta tratta greggia 112.4, di cui 
97.8 quella semplice e comprendente l’asiatica per milioni 61.5; 
lane, crine e pelo 91.3; hozzoli 61.8; rottami di ferro e ghisa 
in pani 60.9, di cui 87.5 i rottami e 28.4 la ghisa; merluzzo 
57.2; pelli crude 539; cavalli 89.6; semi 89, di cui 15.8 il 
seme di hno e 12.4 i semi di sesamo e di arachide; oli mi- 
nerali 32.3; tabacco in foglie 30.4; colori e vernici 29; grassi 
24.5; cattè 24.1; rame in pani 236; olio di cotone 28; fosfati 
minerari 23; pasta di legno 18,8; juta greggia 16.5; madre- 
perla greggia 16.1; gomma elastica greggia 14.9; veicoli fer- 
roviari 12.7; nitrato di sodio greggio 10.5; paratfina solida 10.4. 

Fu in aumento, rispetto al 1908, l'importazione dei se- 
guenti prodotti: grano per milioni 11.9; carbon fossile 28.1; 
legname da costruzione 20.6 ; granturco giallo 20.2; bozzoli 161; 
olio di cotone 14.9; rottami di ferro 8.1; tessuti e altri ma- 
nufatti di seta 7.5; pneumatiche per ruote da vetture 62; 
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semi 6; segala 4.4; avena 43; lane sudicie e lavate 4; ma- 
dreperla greggia 4. 

Fu invece in diminuzione l’importazione di questi altri 
prodotti: caldaie, macchine e loro parti per milioni 62.9, di 
cui 28 per le macchine da tessere a da filare; cotone greg- 

io 21 9; veicoli ferroviari 12.7; lavori di ferro e di acciaio 8.9; 
solfato di rame 8.8; bastimenti 8.8; rame in pani 8; bestiame 
bovino 5.2; lardo 4.8; nitrato di sodio greggio 4.1; legumi 
secchi 4; rotaie e traversine di ferro per ferrovie 8.4; ferro 
in verghe 8; fosfati minerali 2.6. | 

Le esportazioni del 1909 raggiunsero il valore di 1 mi- 
gi e 834 milioni, con un aumento di milioni 104.5. rispetto 

19 8. 

Segnarono aumenti all’esportazione : la seta tratta greggia 
per milioni 86.6; le frutta fresche per 81.7, di cui 22.2 per 
mele e pere; i tessuti di cotone 28.2; la canapa greggia 15.2; 
le pelli crude 7.8; i vini e il vermouth 7.4; i tilati di co- 
tone 5.4; le radiche per spazzole 4.2; i legumi secchi 4.1; le 
treccie di scorza, di sparto, ecc., per cappel'i 3.8; la conserva 
di pomidori 8.3; la seta tratta tinta 2.7; i tessuti di lana 2.4; 
lo spirito puro 2.8; le pneumatiche per ruote da vetture 2.2; 
il tabacco lavorato 2.1; i semi non nominati 2.1; il fieno 2. 

Furono invece in diminuzione all’esportazione: l’olio di 
oliva per milioni 29.1; le mandorle 14.2; le uova di polla- 
me 2.9; il citrato di calcio 69; le vetture automobili 58; i 
tessuti e altri manufatti di seta 3.6; i prodotti vegetali non 
nominati 8.3; il pollame 2.8; i cappelli di paglla 2.7; il riso 2.1. 

Nella categoria dei metalli preziosi si verificarono impor- 
tazioni per milioni 18, con una diminuzione di milioni 10, 
mentre l’esportazione fu di milioni 54, con un aumento di mi- 
lioni 88, rispetto al 1908, 


CONCORSO. 


Direttore dell’azienda autonoma del gas del Comune 
di Pisa. — È aperto il concorso a questo posto con lo sti- 
pendio annuo di L. 4500 (quattromilacinquecento), gravato 
delle ritenute per la ricchezza mobile e per la pensione col- 
l'iscrizione alla Cassa Nazionale di previdenza pei segretari 
‘ed altri impiegati comunali, coll’uso gratuito di gas e coke 
per la propria famiglia e con partecipazione agli utili nella 
misura fissata dal Regolamento speciale per l'Azienda Auto- 
noma del Gas. 

Il concorso è per titoli. 

I concorrenti dovranno entro febbraio far pervenire la 
loro domanda in carta bollata, da L. 0,60, alla Segreteria 
Municipale di Pisa, corredata dal diploma d’ingegnere, dai 
documenti d’uso, compilati e legalizzati secondo le prescri- 
zioni di legge e da un certificato comprovante di avere co- 
perto lodevolmente, per non meno di un anno, l’ufficio, con 
nomina effettiva. di Direttore o di Vice-direttore o di Capo- 
fabbrica in un’Officina di gas d'importanza non minore a 
quella di Pisa. 

I concorrenti potranno presentare tutti i titoli e le pub- 
blicazioni che valgano a comprovare la loro cultura ed ido- 
neità al posto di Direttore di Officina di Gas. Il diploma di 
Ingegnere industriale costituirà un titolo di preferenza. 

L’esame dei titoli dei concorrenti sarà fatto dalla Com- 
missione di persone tecniche già nominata dal Consiglio Co- 
munale. 

La nomina verrà fatta dal Consiglio Comunale, cui è ri- 
servata la facoltà di non nominare alcuno dei concorrenti, 
quando ciò possa essere consigliato dall'interesse dell'Ammi- 
nistrazione. 

L’eletto dovrà prestare la cauzione di L. 5000 (cinque- 
mila) ed assumere servizio entro trenta giorni dalla data di 
partecipazione di nomina, senza di che s'intendera l’eletto 
decaduto dalla nomina stessa: dovrà altresi assoggettarsi a 
tutti gli obblighi, che gli derivano dal Regolamento speciale 
dell’ Azienda Autonoma del Gas. 

La nomina sarà fatta per tre anni; e l’eletto potrà essere 
riconfermato di triennio in triennio. 


Bibliografia. 


Prof. Ing. Alfredo Galassini, -- Dentatrici coniche senza 
sagoma. — Milano, Società Editrice Libraria, 1909. 


Questa monografia rappresenta un notevole contributo 
ello studio delle macchine utensili, ed è il risultato di studii, 
rilievi ed osservazioni personali dell’autore, non una compila- 
zione, e tanto meno una rifrittura, come pur troppo spesso 
avviene, di pubblicazioni estere. Ad alcune considerazioni 
generali tien dietro un esame particolareggiato delle dentatrici 
della ditta The Gleason Works di Rochester (S. U. d'Am.), 
della dentatrice Bilgram Reinecker di Chemnitz e della den- 
tatrice Ducommunn Nardin di Mulhouse, agenti tutte e tre 
per inviluppo; seguono le analisi delle macchine Robey Smith 
di Manchester e Dubosc di Torino entrambe a quadrilatero 
articolato. | | 
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Le moderne dentatrici sono macchine così complicate nel 
loro insieme e delicate da condurre e da registrare, che molti 
capi officina non le conoscono e non sanno farle funzionare 
a dovere; e non si riesce a farle funzionare come si deve, 
se non se ne conosce bene la disposizione meccanica e il 
principio cinematico sul quale è basato il loro funzionamento. 
Il più delle volte, poi, chi deve comperare una di queste mac- 
chine non le conosce, se non per mezzo delle descrizioni im- 
perfette delle riviste, che sono, il più delle volte, affatto in- 
sufficienti per darne una idea esatta e completa. i 

A tale mancanza rimedia lo scritto di cui teniamo parola 
e lo fa in modo tanto esauriente da costituire uno studio sullo 
speciale argomento, quale nessun’altra letteratura tecnica forse 
possiede. Raccomandiamo vivamente lo scritto a tutti quelli 
che hanno interesse a conoscere a fondo le macchine desti- 
nate al taglio delle ruote dentate coniche e ci auguriamo che 
Vegregio autore, già tanto favorevolmente noto, arricchisca 
la letteratura tecnica italiana di molte altre monografie, che, 
come questa, invece di seguire pedissequamente le orme degli 
autori stranieri, valgano a mantenere alta anche all'estero la 
fama della tecnica italiana. 


Necrologio 


LODOVICO MOND. 


Il decesso di questo eminente chimico e tecnologo, il cui 
nome è legato indissolubiimente ai progressi ed allo sviluppo 
di importanti industrie chimiche inglesi, non può lasciarci 
indifterenti dopo le numerose prove d'affetto che in più oc- 
casioni volle dare al nostro paese 

Egli nacque a Cassel nel 1839, ove compl i primi suoi 
studi e non è che dopo di avere attinto nel laboratorio di 
Bunsen e di Kolbe la profonda coltura ed il sano indi- 
rizzo sperimentale, che cotesti grandi maestri sapevano im- 
partire, che assunse la funzione di chimico analizzatore in 
alcune ofticine tedesche e olandesi, per averne in appresso 
la direzione. Nel 1862 concepì l’idea di ricuperare il solfo, 
che si perdeva inutilizzato nei residui della preparazione 
della soda Leblanc e seppe realizzarla in uno stabilimento 
che eresse a Utrecht. 

Mond comprese per tempo tutta l’importanza che avrebbe 
raggiunto il processo per ottenere la soda colllammoniaca e 
associatosi ad Ernest Solvay ed a T. Brunner, fondò, nel 1872, 
nella contea di Cheshire, la più importante fabbrica di questo 
prodotto, che oggi occupa 4000 operai. 

Tratto a realizzare i massimi profitti da quest'industria, 
sulla quale gravitava il consumo dell’ammoniaca, di quantità 
notevoli di vapore e di forza motrice, studiò le condizioni 
nelle quali il litantrace può fornire la massima quantità di 
gas combustibile e nel contempo di solfato ammonico ed il 
successo delle disposizioni che egli seppe ideare, è provato 
dal fatto che coll’impianto di Dudley Port, la South Staf- 
fordshive Mond Gas-('ompany fornisce calore e forza a pres- 
soché cento stabilimenti. 

Essendosi proposto di produrre l'energia elettrica diret- 
tamente dal carbone, egli scopri, ne’ suoi studi sulla pila a 
gas, una nuova serie di composti volatili dei metalli coll’os- 
sido di carbonio, della quale seppe fare fortunata applica- 
zione nella metallurgia del nichelio, tanto che una note- 
vole parte della produzione mondiale di questo metallo esce 
dalle officine della Mond Nickel Co, Limited a Clydach (South 
Wales). 

Mond conservò ognora vivissimo il culto per gli studi 
scientifici, che egli sorresse e incoraggiò con larghe oblazioni. 
Nessuno dimentica l'appoggio dato al prof. Nasini nelle sue 
ricerche sui softioni toscani. Provvide la sede attuale della 
Royal Institution e fornì i mezzi per l'assetto del laboratorio 
Davy-Faraday. Sovvenzionò, altresì, le Università di Cam- 
bridge, Liverpool e Mauchester, nonché l’Istituto Lister ed 
il Collegio di Londra. 

Due anni or sono volle, inoltre, contribuire generosamente 
all'incremento delle ricerche sperimentali anche nel nostro 
Paese ed a questo scopo, sul nome del senatore Cannizzaro; 
fondò un premio cospicuo che affidò all’ Accademia dei Lincei, 
della quale era socio straniero. | 

Dividendo il cordoglio dei colleghi inglesi, noi crediamo 
di farci interpreti del loro pensiero esprimendo l’augurio che 
l’istituzione Mond risponda pienamente all’alto scopo per cui 
fu fondata, poiché non è che colla realizzazione del desiderio 
dell’illustre donatore che i chimici italiani potranno dimo- 
strare la propria riconoscenza. g. 
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Privative Industriali 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella seconda quindicina di febbraio 1909. 


(Il primo numero indica il giorno del rilascio dell'attestato ; il secondo, frazio- 
nario, il numero del Registro altestati (volume e foglio) ; il terzo il numero 
del Registro Generale. Il gruppo dei tre numeri, dopo il litolo dell'inven- 
zione o scoperta, la data del deposito della domanda; l'ultimo numero la 
durata in anni della privativa). 


Arte mineraria, e produzione di metalli e di metalloidi. 


16, 281/46, 96377. Abresch Eugen, a Neustadt a. d. Haardt (Germania) 
“ Procédé de traitement des minerais de cuivre avec production simul- 
tanée de sous-acétate de cuivre , 25-6-1908, 8, 


Lavorazione dei metalli, del legno e delle pietre. 


19, 281/72, 92399. Henischeidt Hermann, a Múlbeim-Ruhr (Germania) 
“ Appareil comprimant le sable dans des moules pour tuyaux , 29-11-1907, 6. 

21, 331/63, 96801. Krauss Georg, a Berlino “ Apparecchio per aftilare e 
rispettivamente per riaftilare coltelli da macchina diritti „ 14-7-1908, 6. 

24, 281/118, 96819. Parker George David, a Riverside, Califormia (S. U. 
d'A.) “ Macchina per la fabbricazione automatica di cassette , 30-6-1908, 15. 


Generatori di vapore, macchine diverse ed organi delle macchine. 


17, 281/52, 96661. Babcock € Wilcox Limited (Società), a Londra “ Per- 
fezionamenti nelle catene per convogliatori e simili , 3-7-1908, 5. 

25, 281/127, 96927. Ballerio Murio, a Milano “ Pompa a stantuffi auto- 
maticamente differenziali , 8-7-1908, 1. 

19, 281/76, 96822. Bruckner Robert e Weitemeier August, a Lipsia 
(Germania) “ Motore ad esplosione con stantuffi rotanti , 17-7-1908, 1. 

26, 281/139, 96393. Ehlert Max, a Hannover (Germania) “ Appareil per- 
tectionné de changement de vitesse „ 10-6-1908, 1. 

37, 281/141, 94641. Guenther Edward Paul, a New- Yersey (S. U. d'A.) 
“ Apparecchio per esercitare pressione su liquidi allo scopo di pompare, 
spostare, vuotare, ecc. ,. [Rivenaicazione di priorità dal 5 settembre 1907). 
26-3-1908, 6. 

20. 2981-85, 96638. Hesselman Knut, Jonas Elias, a Saltsjò Storängen 
presso Stoccolma “Becco per macchine motrici a combustione , 7-7-1908, 6. 

23, 231-104, 96126. Huscher Georg, a Berlino “ Moteur è explosions aveo 
piston à mouvement circulaire „ 15-6-1908, 6. 

27, 281/149, 95856. Incerti Roberto & C.i (Ditta), a Villar Perosa (Torino) 
“ Nuova gabbia per cuscinetti a stere , 2-7-1908, 3. 

24, 281/111, 96847. Jomini (De) Nicolas, a Parigi “ Moteur bydraulique 
pouvant servir comme appareil de dragage ,. (Importazione). 30-6-1908. 3, 

24, 351/112, 96848. Idem “ Appareil dragueur et élèvateur ,. (Importa» 
zione). 80-6-190S, 3. 

26, 281/181, 91494. Lagosse Etienne, a Poissy (Francia) “ Barre correc- 
trice de section pour tubes des chaudiéres tubulaires ,. (Rivendicazione 
di priorità dal 20 ottobre 1906). 1-10-1907, 6. 

26, 281/140, 96395. Mazza Guido fu Francesco, a Roma “ Cuscinetto per 
alberi a sospensione sferica e lubrificazione ad anello, costruito in tre 
pezzi e fuso senza anime , 10-6-1908, 2, 

16, 281/43, 94199. Menin Annibale, a Gallarate (Milano) “ Apparecchio 
differenziale per ridurre ovvero moltiplicare in qualsiasi proporzione le 
velocità del movimento di rotazione , 28-2-1908, 3. 

19, 281/75, 96821. Merolli Cesare, a Roma * Livello ad acqua perfezionato, 
sistema Merolli Cesare, per generatori di vapore , 17-7-1908, 3. 

22, 281/98, 96190. Pieloek Eduard, a Berlino “ Nouveau tube pour chau- 
4. 20 6-1908. 

25, 281/123, 96869. Roth Carl, a Zehlendorf, Berlino “ Dispositit pour le 
réglage des turbines è fluide élastiques ,. (Rivendicazione di priorità dal 
29 giugno 1907). 25-6-1908, 6. 

25, 281/122, 96963. Royer Louis Alexandre, a Charenton, Seine (Francia) 
“ Presse a leviers mobiles et a pression progressive et continue , 25-6-1903, 6, 

26, 281/1396, 96379. Sachs Ernst, a Schweinfurt (Germania) “ Bague de 
guidage pour les billes des paliers de butée , 25-6-1908, 6 

23, 81,109, 96843. Sanderson Horace, a Ben Rhydding, Isaacson Rupert 
John, a Ilkley, Sanderson Henry St. John, a Ben Rhydding, Wardle Edwin, 
a Wetherby, Firth John Edwin, a Leeds e Charlesworth Charles Ernest, 
a Knaresborough (Gran Bretagna) “ Perfectionnements aux mécanismes de 
distribution pour machines á vapeur et autres machines è fluide sous 
pression ,. (Rivendicazione di priorità dal 18 dicembre 1907). 30-86-1908, 6. 

25, 281/129, 96975. Snee William, a West Elizabeth, Pennsylvania (S. U. 
d'A.) * Machine motrice , 21-7-1908, 1. 

25, 281/130, 96979. Lo stesso “ Moteur actionné par la force des vagues , 
21-7-1908, 1. 

28, 281/108, 96541. Société Anonyme du Temple, a Parigi “ Appareil de 
mise en marche automatique pour pompes alimentaires de chaudières , 
29-6-1908, 8. | 

24, 281/117, 96860. La stessa “ Chaudière á'tubes d'eau chauffée au pė- 
trole ,. (Rivendicazione di priorità dall’11 settembre 1907). 2-7-1908, 8. 

24, 231/119, 95862. Sulzer Friéres (Ditta), a Winterthur (Svizzera) * Dispo- 
sizione di comando per valvole oscillanti di turbine a vapore , 3-7-1908, 15. 

25, 251/132, 94145, Tuckfield Charles, a East Molesey, Surrey (Gran Bre- 
tagna) “ Motore perfezionato “ 25-2-1908, 1. 


Elettrotecnica. 


20, 251/81, 95315. Bergmann Elektricitàts Werke Aktiengesellschaft, a 
Berlino “ Dispositivo per contatori elettrici che permette di valutare il 
consumo secondo tariffe diverse , 20-4-1906, 6 


$ 
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18, 281/66, 96508. Bernardi Gioacchino, a Roma “ Apparecchio elettrico 
di sicurezza contro lo sfondamento di soffitti per opera dei ladri , 
15-7-1908, 1. 

20, 281/88, 95697. Mantegazza Eugenio, a Milano “ Interruttore di cor- 
rente comandato a distanza „ 9-5-1908, 3. 


PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


Cessione di Privativa Industriale o Patente d'invenzione 


Il sig. Glencairn Stuart OGILVIE a Woodbridge (Gran 
Bretagna), concessionario in Italia dell’Attestato di Priva- 
tiva Industriale o Patente d’Invenzione rilasciatogli dal Mi- 
nistero d’Agricoltura, Industria e Commercio del Regno il 
22 febbraio 1908, Vol. 268, N. 211 (Gen. 90334), per una sua 
invenzione avente per titolo: * Perfectionnements apportés 
aux roues pour véhicules circulant sur routes ,, offre in 
vendita tale sua invenzione privilegiata o la concessione di 
licenze di esercizio in Italia della stessa. 


Rivolgersi per schiarimenti e trattative all’Ufficio Interna- 
zionale per la tutela della proprietà industriale Ing. GAETANO CA- 


PUCCIO, Piazza Solferino N. 8, Torino, 


PEER E E I A E S MIN RAR SEAT 

La EMPIRE MACHINE COMPANY, a Pittsburg (Pe., S. 
U. d’A.), proprietaria delle seguenti privative industriali ita- 
liane : 

1° Privativa Vol. 150, N. 107 del 23 aprile 1902, per: “ Per- 
fectionnements apportés à la rabrication VPobjets en verre 
et aux appareils servant à cette fabrication ,,. 

2° Privativa Vol. 183, N, 115 del 26 febbraio 1904, per: 
“ Méthode et appareil pour Vétiraye du verre ,, 

3° Privativa Vol. 196, N. 47 del 10 novembre "1904, per: 
“ Pevfectionnements dans la fubrication du verre en 
feuilles et appar-zil ad hoc ,. 

4° Privativa Vol. 225, N. 150 del 26 maggio 1906, per: 
“ Méthode perfectionnée pour étirer des pièces de verre 
Creuses ,,. 

5° Privativa Vol. 223, N. 104 del 17 aprile 1906, per; “ Mé- 
thode et appareil pour l’étirage des piéces de verre creuses ,,; 
desidera entrare in trattative con qualche industriale ita- 
liano per la totale cessione o per la concessione di licenze 
di esercizio di dette privative. 


Rivolgersi per schiarimenti all'Ufficio Internazionale per Bre- 
vetti d'Invenzione e Marchi di fabbrica della Ditta SECONDO TORTA 
& C., via Carlo Alberto N. 35, Torino. 


Il signor John Arthur TORRENS, a Somerset Coleraine 
(Irlanda), concessionario della privativa industriale italiana 
rilasciata in data 29 febbraio 1908, Vol. 264, N. 60, per un 
trovato avente per titolo: “ Dispositif « d’allumage électri- 
que pour moteurs à combustion interne et autres appii- 
cations „, desidera entrare in trattative con qualche indu- 
striale italiano per la totale cessione o la concessione di licenze 
di esercizio di detta privativa. 


Rivolgersi per schiarimenti all Ufficio Internazionale per bre- 
vettl d'invenzlone e Marchi di fabbrica della Ditta SECONDO TORTA 
& C. - Torino, Via Carlo Alberto N. 35. 


AVVISO IMPORTANTE 


per Stabilimenti di ogni genere e Officine meccaniche 


+... 


Come si può rimediare in brevissimo tempo a qualsiasi Interruzione di 
esercizio, dipendente da rotture di macchine od altro istrumento di ghisa? 


Unico mezzo il $6 Ferrool Hocksit,, pasta saldante 
per la ghisa, brevettata in tutti gli Stati civili. 

Il “ Ferrool Hocksit , mette ognuno in grado di riparare, 
al fuoco di carbone di legna, qualsiasi rottura di macchine, 
armature od altri utensili di ghisa, ed i pezzi saldati sop- 
portano come da nuovi il lavoro più intenso. 

Numerosi attestati dei più importanti Stabilimenti d’Eu- 
ropa a disposizione di ciascuno! 

Ogni Stabilimento deve convincersi nel proprio interesse 
dell'utilità del “ Ferrool Hocksit ,,. Eventualmente cedesi 
anche rappresentanza per varie regioni d’Italia. — Per mag- 
giori dettagli rivolgersi a RICCARDO HIRSCHFELD, 
via Victor Hugo, 2, MILANO - Unico concessionario per l’Italia. 


BANCA COMMERCIALE ITALIANA 


situazione dei conti al 31 Dicembre 1909 
(Vedi avviso nelle pagine d'annunzi). 


Tipografia degli Operai (Soc. coop.), via Spartaco, 6 (viale P. Romana.. 
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L INDUSTRIA 


RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 


Premiata eon Medaglia d' argento all’ Bsposizione Nazionale di Palermo? mA 
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Sono apent gli abbonamenti per il 1910 | | i a? 
all INDUSTRIA - Anno 24. Eo ds 


Preghiamo i nostri abbonati ai quali è scaduto Pabbonamento col 31 dicembre 09 
di volerlo rinnovare con sollecitudine per agevolare lo straordinario lavoro della 
nostra Amministrazione e per non soffrire interruzioni nell'invio del giornale. 


Parte Economica 
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kr dell'alta e dl commer del colei per iti veri, 


DEL PROF, L. GABBA. ! 


È Srna accettato Neme che l’igiene abbia dei 
diritti in ogni manifestazione dell’umana attività; anche nel 
campo -artistico la introduzione dei concetti igienici va facen- 
dosi strada e nessuno può dubitare che sia pienamente giusti- 
ficata; già da parecchi anni l’insigne chimico igienista M. v. Pet- 
tenkofer ha dimostrato come possa esistere l’igiene dei quadri, 
quella dell’architettura e della plastica e delle arti decorative 
in genere. Fu certamente alla influenza grande di quel bene- 
merito scienziato che devesi la creazione in Germania di 
una società collo scopo di promuovere processi razionali di 
pittura e di verniciatura. Questa Società nominò una Commis- 
sione composta di fabbricanti e consumatori coll’incarico di 
studiare il modo di combattere gli inconvenienti che accom- 
pagnano la preparazione dei colori e il loro uso pratico nelle 
arti e nei mestieri e di disciplinare in pari tempo il com- 
mercio dei colori. 

In questa iniziativa noi vediamo un ben inspirato tenta- 
tivo a far ritornare nell’industria e nel commercio dei colori 
quella correttezza e sincerità che dovrebbero essere la loro 
guida esclusiva. I surrogati non devono essere spacciati come 
sostanze genuine e dovrebbero in generale essére aboliti 
tutti gli artifici intesi solo allo scopo di creare equivoci; del 
pari, dovrebbe essere SICRiarata la natura o l'ammontare 
delle impurità. 

Il produttore ed il . commerciante . dovrebbero insomma 
dichiarare nettamente i loro prodotti, perchè il consumatore 
ha id diritto di avere la garanzia che il commerciante gli 
fornisca davvero ciò che egli :desidera ‘ottenere. Questo scopo 
ha. il controllo ufficiale degli alimenti e delle bevande orga- 
vuizzato in ogni paese civile; altrettanto si sta facendo per 
ì materiali da costruzione. 

In questo indirizzo cercò di esplicare la sua attività la 
Società già citata di Monaco, creando una Commissione per 
redigere il citato libro dei colori, das deutsche Farbenbuch, 
che sarebbe per i colori quello che è la Farmacopea per i 
prodotti medicinali. Si tratta, dice il Walter Obst (Tech. 
Mot. iiber Farberei, 1, 6, 1967), di stabilire l’obbligo della di- 
ebiarazione di un surrogato e della sua dose ‘nel prodotto 
commerciale; in linea morale quest'obbligo ha sempre esi- 
stito, ma ora esso ha più che mai bisogno di essere univer- 
salmente affermato e inculcato. Scopo del TanoenDuch deve 


i i inn ae 


1 Comunicazione fatta nlia Bocieta Chimica Italiana, Sezione di Milano, 
nella seduta 5 corr. 


essere prima di tutto quello di creare una nomenclatura uni- 
taria, mediante la quale il consumatore ottiene la garanzia 
sull’articolo domandato e, se si tratta di una miscela, egli 
deve essere esattamente informato sul rapporto nel quale 
venne misto con altre sostanze. 

‘Il dott. Eibner, che dirige nel Politecnico di Monaco la 
stazione sperimentale per la tecnica della pittura, in una 
memoria pubblicata nelle Tech. Mit. fiir Malerei (1908, N. 21) 
e nella Chemiker-Zeitung (1908, N. 22) dice quanto segue: 
“ nel ramo del commercio dei materiali coloranti non esiste 
“ una chiara, semplice e non equivoca denominazione dei 
“ materiali usati. Gli inconvenienti di questo stato di cose 
“ sono di data antica. Col crescere del numero dei materiali 
« coloranti cresce naturalmente il numero delle desigva- 
“ zioni, le quali non danno il benchè minimo indizio sulle 
“ proprietà dei materiali stessi: è dunque inevitabile una 
“ confusione, perchè il medesimo materiale ricevette diverse 
“ denominazioni: ma la confusione raggiunge il colmo, quando, 
“ come non è raro il caso, un solo e medesimo nome viene 
“ impiegato per designare due prodotti diversi ,,. 

Non è qui il luogo nè il momento di svolgere i criteri a 
cui si è informato il lavoro della Commissione tedesca del 
Farbenbuch : chi si interessa della cosa può consultare Plin- 
teressante già citata memoria del prof. Eibner pubblicata 
col titolo: Zur Nomenclatur der Austrichfarben, Binde und 
Malmitteln. Qui io mi limito a delle semplici informazioni; 
la prima è che fanno parte della suindicata Commissione fab- 
bricanti e consumatori di colori; la seconda è che la Com- 
missione si propose di ben precisare il concetto di puro e 
genuino e di indicare il modo col quale designare se un co- 
lore fu falsificato e mescolato o in qualche modo migliorato; 
tralascio di accennare alla classificazione che la succitata 
Commissione propone delle materie coloranti ed altri punti 
praticamente importanti. A me basta di avere additato che 
il disciplinare il commercio dei colori per pittura e simili e 
un problema importante, allo studio del quale si dedicano 
oggi numerosi e coraggiosi sforzi. 

Ciò che si è iniziato in Germania è degno di imitazione 
e sorse quindi in me spontanea la domanda, se in questo 
indirizzo non possa farsi qualche cosa anche nel nostro paese. 
fo credo di sì e mi è argomento a ritenere di aver ragione 
il fatto che l'industria dei colori è in incremento in Italia, e 
che la questione in uno dei suoi lati speciali fu già in certo 
modo affrontata e posta allo studio. 

Alludo all’incarico che il Municipio di Milano attidò ad 
una speciale Commissione, ai cui edi ho portato io Duro il 
mio modesto contributo. 

Tale Commissione aveva l’incarico di confrontare il va- 
lore dei diversi colori bianchi impiegati per vernice, tenendo 
conto di tutti gli elementi decisivi, come il consumo, la sic- 
cittività, la stabilità, ecc. La Commissione aveva la sua sede 


presso la scuola delle materie grasse ed il dottor Fachini, 
che ne era l’anima ed instituì e diresse le prove sperimen- 
tali, ne riassunse le conclusioni nella relazione non ha guari 
pubblicata. 

Dato questo precedente, che la Società Chimica non ignora, 
io chiedo ai miei colleghi se non trovano che sia questo il 
momento opportuno per studiare, con un indirizzo analogo a 
quello seguito in Germania, la questione dei colori per pit- 
ture e vernici dal punto di vista della Ioro nomenclatura e 
dei requisiti a cui devono rispondere nel commercio e nel- 
l’uso. Il metodo da seguire per soddisfare questo mio desi- 
derio parmi sia unicamente quello a cui di solito si ricorre 
in consimili casi e cioè la Presidenza nomini una Commis- 
sione composta di chimici esperti in materia e di fabbricanti 
e commercianti di colori ed incaricati delle necessarie ricer- 
che. Milano dispone di un centro di lavoro dove tale Com- 
missione può radunarsi, ed io spero che, se voi accoglierete 
la mia proposta, potremo assistere all’iniziarsi di studi i cui 
eftetti non dubito saranno benefici, come quelli analoghi ese- 


guiti in Germania. 


* 
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La Societá Chimica ha accolto favoreyolmente questa pro- 
posta ed ha affidato al Presidente la nomina della Commis- 
sione. 

Il nostro redattore y ha applaudito a questa iniziativa, 
convinto che nei riguardi artistici le ricerche debbano avere 
di mira non solo la purezza, ma anche la determinazione della 
resistenza alla luce ed alle intemperie, tanto più che le prime 
prove sui colori bianchi istituite dalla Commissione milanese ! 
non armonizzano con quelle che Camerman ha comunicate al 
Congresso di Copenaghen e che sono riuscite affatto sfavore- 
voli all'impiego del solfuro di zinco e del lilofon. 

È bensi vero che anche M. Piperaut ed A. Villa è si sono 
pronunciati in favore di questi prodotti, ma come ognuno 
vede importerà chiarire le condizioni nelle quali offrono la 
massima resistenza, innanzi di bandire i composti di piombo, 
come vorrebbero gli igienisti. 


Parte Tecnica 


Macchine idrauliche. 
POMPA A COMBUSTIONE INTERNA. 5 


Il sig. H. A. Humphery ha di recente costruito una pompa 
fondata su di un principio affatto diverso da quello su cui 
si basano le diverse pompe fin qui note. 

La fig. 1 ne rappresenta schematicamente i dispositivi: 
ridotta alle sue parti essenziali la pompa é costituita dalla 
camera di combustione C, da una camera a valvole W e da 
un tubo di scarico D. Intorno alla parete della camera W 
sono disposte parecchie valvole V coll'asse diretto verso il 
centro della sezione circolare della camera, e che si aprono 
in tale direzione. Queste valvole, che possono in certo qual 
modo dirsi aspiranti, sono collegate col serbatoio alimenta- 
tore G mediante una camera anulare che le circonda. In cima 
alla camera di combustione sono disposte due valvole a ed e 
che regolano la prima l'ammissione della miscela combusti- 
bile, la secunda lo scarico dei gas combusti. La valvola a si 
apre in una piccola cella /, in cui sporge una candela d’ac- 
censione, ed e più alta della valvola e. A parte un disposi- 
tivo di comando delle due valvole, non vi sono altri organi 
essenziali. 

Per vedere come la pompa funziona, supponiamo che 
inizialmente l'acqua si trovi allo stesso livello nelle camere G 
e Ce nel tubo di scarico A. Supponiamo di mandare in f sotto 
pressione una certa quantità di miscela combustibile; quando 
questa scoppia, per la pressione che si manifesta, l’acqua sale 


! La Saponeria, 1900. pag. 210. l 

1 Bulletin de la Sor. d Encourogement pour Vindustrie nolionale, 1909, 
pag. 521. 

3 The Engineer, 1900, pag. 430, 
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per D e K nel recipiente H. Durante il deflusso dell’acqua si 
apre la valvola di scarico dei gas e, e nella camera f e C 
tende a ristabilirsi la pressione atmosferica. 

Una tale riduzione di pressione fa rifluire dell’acqua in a 
dal serbatoio G attraverso le valvole V. Questa quantità di 
acqua, aggiunta a quella che c’era inizialmente, partecipa al 
movimento successivo. (Quando l'energia cinetica della massa 
d’acqua che si scarica si è trasformata in energia potenziale, 
tornerà indietro trascinando con sè Inngò il tubo D la por- 
zione d’acqua aggiunta; quando essa raggiunge la camera G 
l’acqua espelle i gas combusti per la valvola e finché questa 
vien chiusa dalla pressione dell’acqua stessa. Il residuo di gas 
che rimane nel corpo della pompa viene compresso nella ca- 
mera f dall'acqua che sale. Si forma così un cuscinetto ela- 
stico gasoso che impedisce l’uscita dell'acqua. Nel “sécondo 
tempo e nello stesso ciclo, la pressione in Ce W cade, ma le 
valvole V non si aprono perchè questo secondo ritiusso d’acqua 
non dà una depressione sufliciente per vincere la resistenza 
delle molle; la depressione invece basta per aprire la valvola di 
ammissione della miscela, lasciandone penetrare una certa 
quantità. In questo caso la velocità di scarico ‘è inferiore 
a quella di prima, e l’acqua torna presto indietro compri- 
mendo la miscela nella parte superiore della camera e com- 
piendo così il ciclo. > eee 

È ovvio che le valvole a ed e debbono esser provvedute 
di un dispositivo che ne garantisca il regolare funzionamento e 
l'apertura quando nella camera c’è la depressione opportuna. 

La figura 2 mostra un tale dispositivo: A e B sono le 
due valvole d'ammissione e di scarico. Gli steli di esse por- 
tano due manicotti D ed E, sotto i quali si trova la lastra 
forata C che si muove orizzontalmente; la corsa di questa 
lastra è regolata dalle molle F e G e dalla leva H, che è co- 
mandata dal braccio ./ e dai due arpioni K ed L; questi ven- 
gono alla lor volta mossi dai due anelli N ed M. La posi- 
zione rappresentata in figura corrisponde allo scarico. Sotto 
l’ezione dell’acqua la valvola B si alza e la lastra C per azione 
della molla /” passa sotto il manicotto E. La valvola d'am- 
missione A può allora discendere per etfetto dell’aspirazione: 
in questo movimento l’anello M respinge l’arpione X che, fa- 
cendo girare la leva H, allenta la molla F e tende quella G; 
la leva H è mantenuta nella nuova posizione dalla molla P. 
Il cuscinetto D impedisce frattanto alla lastra di muoversi, 
finchè la valvola A non si è nuovamente risollevata. L'accen- 
sione è fatta coll'apparecchio rappresentato in fig. 3; esso 
consiste in uno stantuffo che si muove in un cilindro comu- 
nicante colla camera di combustione. Lo stelo di questo stan- 
tutfo è superiormente caricato da una molla, come si vede 
in figura. 

Due rotelle appoggiano su questo stelo, contro il qual 
sono spinte da molle. Su una di esse c’è un piccolo-braccio tenu- 
tovi aderente per semplice frizione. La corsa di questo braccio 
è limitata da due arresti: durante il movimento ascensionale 
dello stantutfo, cioè quando la pressione sale nella camera 
d'accensione, il braccio batte sull'arresto inferiore; quando 
invece sì abbassa il braccio si alza tino a battere contro 
l'arresto superiore, stabilendo un contatto e facendo còsi 
scoccare una scintilla. Con questo apparecchio si produce 
l'accensione quando la compressione raggiunge un massimo. 

Il prof. Unwin ha fatto delle prove su questa pompa in 
un impianto sperimentale rappresentato in fig. 4 e d. 

Il gas veniva fornito alla pompa da un gasometro G (vedi 
fig. 4); durante ogni prova si misurava il consumo di..gas, 
misurando ogni 10 o 12 minuti l’abbassamento della campana. 
Contemporaneamente si: Jeggeva la temperatura e. la .pres- 
sione atmosferica. nio a sai 

La pressione nel gasometro si leggeva con un manometro. 
ad acqua, mentre la temperatura del gas si leggeva su di un 
termometro inserito nella tubazione che dal gasometro an- 
dava alla pompa; la circonferenza del gasometro, misurata 
con un filo sottile, risultò essere di 8,5 piedi. Un ago mobile 
sopra una scala graduata segnava l'abbassamento del serba- 
toio durante le varie prove. Conoscendosi la composizione 


del gas era possibile calcolare il calore totale consumato; 


nella macchina. Per ridursi al caso di pompe ordinarie 
si trasformò il consumo di calore in consumo di antracite, e, 
supponendo che in un gasogeno ordinario si ottenga un. ren» 
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dimento dell’80 °,, ; così si aveva il peso di carbone virtual- Per misurare l’altezza premente della pompa un mano- 
menta ronsumate. Il tubo di scarico era lungo 185 piedi, aveva | metro a mercurio comunicava da una parte col serbatoio 


ef. ‘ è 


Fig. 1. Schema della macchina. 


2 piedi di diametro, e immetteva in yn gran serbatoio # | della pompa € dall'altra col serbatoio B; prendendo come 
(v. fig. 4); per una bocca di 9” di diametro d'acqua tornava | peso specifico del mercurio 18,59, misurando l'altezza di M 
alla vasca alimentatrice del serbatoio della pompa. in piedi di mercurio, si ha la prevalenza di 13,59 h piedi. 

Ogni minuto e mezzo si misurava la temperatura d’acqua Calcolato il lavoro teorico necessario colla nota formola il 
e si calcolava la portata colla formola: 


q=zewh 27h. 


2 | 


AN, 


ve s ee AAA UI n n a 


ans mi + n i e n m o 


wp area: della bocca era uguale a 0,4418, e, prendendosi 
c7:0,62, si aveva: 


Fig. 3. Apparecchio d'accensione. 


Fig. 2. Comando delle valvole. 
| 
' -Q = 2,197 |" h ‘in piedi cubi al secondo. | 
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prof. Unwin lo paragonò coi risultati della CEE e ca 
ai risultati riassunti in appresso. 
Il prof. Unwin constatò che la pompa una da segala 
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trebbe parere a prima. vista, l’acqua non- si scalda sersibil- 
mente. - Durante un'ora: di. funzionamento: e facendo cin 
colare nella pompa sempre la stessa acqua, la temperatura 


e avviata non richiedeva sorveglianza. J'avviamento si può 


di essa non aumentò di più di un grado centigrado. Dalle 


aan o ome 


Fig. 4. Impianto sperimentale. 


R serbatoio. — B cassa d’aria. — S pozzo d'aspiraziqne. — E pompa. — M vasca di misurazione. — G gasometro. 
D tubo di scarico. 


Fig. 5. Vista dell'impianto di prova. 


fare facilmente con aria compressa, e cominciando a freddo 
un’esplosione può avvenire in 5 secondi. Durante le prove 
si mandò l’acqua ad altezze diverse, senza cambiare le 
proporzioni della miscela del gas. La camera di accensione 
essendo lambita dall’acqua ad ogni scoppio, non c’era peri- 
colo di accensione anticipata. Contrariamente a quanto. po- 


| 
| 
| 
| 


prove fatte dal professor Unwin risultó che mentre per un 
impianto con motore a gas e pompa centrifuga sarebbero oc- 
corsi 120 a 127 piedi cubi di gás HP-ora in acqua sollevata, 
se ne consumarono solo 83,1 colla pompa a combustione. 
Mentre, in un impianto a vapore di 217 a 450 HP-ora, con 
una pompa sollevante l’acqua a 54-129 piedi, il consumo di 
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antraeite sarebbe stato di 1,996; 1,622; 1,605 libbre per HP-ora 
in acqua sollevata, colla pompa a gas il consumo fu solo di 
1,06:libbre; convien però notare che la pompa aveva una po- 


Fig. 6. Vista d'insieme della pompa. 


tenza di 16,15 HP-ora in acqua sollevata e mandava l’acqua 
a 32,9 piedi d'altezza. 

In ogni modo si può dire che i risultati di questa nuova 
macchina sono oltremodo soddisfacenti. 


Elettrotecnica. 


LA PROTEZIONE DEGLI IMPIANTI ELETTRICI 
i CONTRO 
LE SOPRATENSIONI PERICOLOSE PER IL PUBBLICO 


PER L’ING. VITTORIO BARASSI 
dell' Assoc. degli industriali d'Italia per prevenire gl'infortuni del layoro. 


(Continuazione, vedi 1*Industria, 1910, pag. 82). 


CONTROLLO DELLE TERRE. — Stabilito un valore limite per 
la resistenza in ohm di una presa di terra, occorre natural- 
mente avere un modo pratico e sicuro per controllare detto 
valore. Ciò presenta in pratica serie difficoltà. 

Intanto si dovrebbe definire che cosa s'intende per “ re- 
sistenza “dí “una determinata presa di terra ,. Essa si può 
intendere :come la resistenza ohmica che intercede fra questa 


ed una seconda presa di terra che diremo assolutamente 
buona. 

Una presa di terra potrà dirsi assolutamente buona 
quando il suo potere dispersivo sia illimitato od, in altre 
parole, quando immettendo per essa una corrente di gran- 
dissima intensità il potenziale del suo spandente non si al- 
teri in modo sensibile. Questa stessa definizione lascia subito 
intendere come terre assolutamente buone non possono pra- 
ticamente esistere. 

Ciò posto, bisognerà contentarsi di controllare la resi- 
stenza di dispersione di una presa di terra confrontandola 
con una seconda e precisamente colla migliore che trovasi 
presente nella zona entro la quale deve estendersi l’azione 
protettiva della prima terra. Consideriamo infatti la fig. (2): 
vediamo che l’efficacia della terra di resistenza { nasce ap- 
punto dal fatto che essa mette in corto circuito la resistenza 7 
offerta dalla persona: ed il valore limite di £, stabilito dalla 
formola (6), si intende misurato fra m ed n, cioè fra m e q. 
Ma poichè q, punto di contatto che la persona ha colla terra, 
può variare entro i limiti della zona nella quale si estende 
la linea a bassa tensione, a seconda del luogo in cui la per- 
sona si trova e della natura del contatto ch’essa ha colla 


terra, e poichè qualunque sia il punto q di contatto la for- 


mola (6) deve essere soddisfatta, così occorrerà che la detta 
formola sia soddisfatta anche nel caso in cui la presa di 
terra q sia la migliore esistente nella zona predetta. Perciò, 
se la resistenza /, misurata fra il punto m e la migliore presa 
di terra della zona, è inferiore al limite stabilito dalla for- 
mola (6), si potranno dire raggiunte le necessarie condizioni 
di sicurezza per la zona considerata. 

Non è, in generale, difficile presumere quali siano le 
terre migliori in una determinata zona. È noto infatti che le 
masse metalliche, e specialmente le tubazioni d’acqua o di 
gas, che hanno un contatto molto esteso col suolo costitui- 
scono in generale delle ottime prese di terra: esse potranno 
quindi esser opportunamente scelte come termine di confronto 
per il controllo delle altre prese di terra. 

La misura della resistenza £ potrà essere spola con un 
ponte qualsiasi purchè adatto alla misura di piccole resistenze. 

Qualora si avesse qualche dubbio circa la scelta della 
terra di confronto si potrebbe procedere in altro modo nella 
misura e fare uso di due terre ausiliarie anzichè di una sola. 


terra Terra 


Fig. 4. 


Sia (fig. 4) £ la resistenza da misurare e siano a e b le re- 
sistenze delle due terre ausiliarie prescelte. Si misurano col 
ponte i valori delle tre resistenze m, n, O. Si ha: 


m=t+u 
n=aw+b 
o =t +b 


Da queste tre equazioni si possono ricavare i valori delle 
tre incognite 4, a, b. 

Notisi però che, perchè tale procedimento sia attendibile 
è necessario che lé tre terre di resistenza (, a eb siano scelte 
a notevole distanza l’una dall’altra: credo non eccessivo sta- 
bilire un minimo di distanza di circa 30 metri fra ciascuna 
coppia di esse. 

La misura della resistenza di dispersione di una terra 
eseguita col sussidio del ponte-telefono o di altro ponte qual- 
siasi, e quindi a mezzo di correnti di prova di debole inten- 
sità, può lasciare il dubbio che differenti possano essere.i 
risultati che si otterrebbero impiegando correnti di intensità 
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più forte e di frequenza normale. Una risposta precisa a questo 
e ad altri problemi connessi colla “ messa a terra negli im- 
pianti elettrici “ si potrà forse avere col noto Concorso re- 
centemente indetto dal Governo dietro proposta dell’Associa- 
zione fra gli industriali d Italia per prevenire gli infortuni 
del lavoro. 

Il dubbio sopra esposto potrebbe, ad ogni modo, essere 
girato controllando l’efficacia della terra con una misura di- 
retta, nel modo seguente. Si immetta nella presa di terra 
considerata una corrente di intensità eguale alla massima 
corrente di perdita i, determinabile nel modo che abbiamo 
accennato più sopra; contemporaneamente si misuri con un 
voltmetro elettrostatico, o di grande resistenza, la differenza 
di potenziale esistente fra la linea, a cui la presa di terra 
suddetta è connessa, e la terra migliore che esista nella zona 
da proteggere. Questa d. d. p. non dovrebbe superare la ten- 
sione di 2,5 X v, dove v è la tensione normale dei conduttori 
del sistema verso la terra. Non neghiamo però che tale me- 
todo diretto presenti delle ditticoltà pratiche non piccole. 

Poichè ordinariamente le prese di terra si eseguiscono 
presso le stazioni e sottostazioni elettriche e vi si trovano 
spesso in numero considerevole, così potrebbe essere utile 
predisporre in ciascuna stazione e sottostazione una terra la 
quale serva di confronto per tutte le altre e di cui si possa 
periodicamente accertare in modo sicuro e facile la bontà. 
Una tale terra di confronto dovrebbe essere presa ad una 
certa distanza dalla stazione elettrica e dovrebbe possibil- 
mente corrispondere alla miglior terra esistente nella zona 
che dipende dalla stazione medesima. Nulla poi impedisce di 
utilizzare la stessa terra campione per collegare ad essa, ad 
esempio, tutte le parti metalliche non in tensione della ca- 
bina o della stazione elettrica. | 
Ma vi è un altro mezzo, che ci sembra pratico e degno di 
seria considerazione, per controllare ed accertare periodica- 
mente la bontà delle terre di tutto un impianto elettrico. Esso 
consiste nel montare sopra le linee di trasporto dell’energia 
elettrica un conduttore in rame nudo, il quale venga collegato 
alla terra in molti punti delle linee stesse e particolarmente 
in prossimità alle stazioni e sottostazioni elettriche. Si avrebbe 
così a disposizione in ciascuna di queste una terra sicuramente 
buona, la quale, non solo potrebbe servire come terra di con- 
fronto, ma potrebbe essere etfettivamente utilizzata per le 
parti metalliche non in tensione dell’impianto. Il mezzo pro- 
posto non parrà troppo dispendioso quando si pensi che esso 
procura il modo di mettere in modo efficace a terra tutti i 
pali metallici delle linee ad alta tensione, di portare terre 
buone la ove queste non si potrebbero ottenere che difficil- 
mente ed a caro prezzo, di procurare infine, come in qualche 
installazione recente è stato seriamente dimostrato, un note- 
vole coefficiente di sicurezza delle linee di trasporto contro 
le scariche atmosferiche. 


CONNESSIONE PERMANENTE DEGLI IMPIANTI COLLA TERRA, — 
Abbiamo detto sin qui delle cause di sopraelevazione di po- 
tenziale di natura permanente e del mezzo più generale per 


Alla tensione 


$ 


Posse lensione 


Terra i 
EEE 
Fig. 5. 
combatterle: — la messa a terra degli impianti. — Vediamo 


ora come si possa nei casi pratici profittare di questo mezzo 
di cui la tecnira dispone. 
La disposizione piú semplice, adottata di raro nei nostri 


impianti, ma molto di frequente all’estero, consiste nel colle- 
gare in modo permanente colla terra un punto determinato 
della rete. E questo, in generale, il punto neutro della distri- 
buzione. A parte gli appunti che si possono fare a tale di- 
sposizione di sicurezza per i disturbi frequenti che essa può 
arrecare all'esercizio e per qualche altra ragione, dobbiamo 
domandarci se e come essa possa raggiungere la necessaria 
efficacia protettiva contro le sopratensioni. 

Esaminiamo il caso di una rete trifase dipendente da un 
trasformatore, il cui centro neutro secondario sia collegato 
colla terra (fig. 5). 

Diciamo v la tensione semplice dell’impianto: v è pure 
il potenziale normale dei conduttori del sistema rispetto alla 
terra. La messa a terra del sistema dovrà quindi impedire 
che il potenziale degli stessi conduttori si sopraelevi oltre 
2,5 Xv volt. 

Una messa a terra £ stabilita direttamente sulla fase che 
ha il contatto p coll'alta tensione dovrebbe soddisfare alla 
seguente eguaglianza limite 


200 ..,. 
> -, cioè lis 25v 


dove i è la massima corrente del circuito di perdita. Essendo 
invece la presa di terra (, stabilita sul punto neutro del si- 
stema, essa dovrà soddisfare alla seguente eguaglianza: 


i x: 1,5 v 
l i +v = 25 nv, cioè l = z ; 


Il valore €, risulta così sensibilmente più piccolo di £: 
epperò una presa di terra stabilita sul punto neutro di un 
sistema qualunque deve avere una resistenza di dispersione 
notevolmente inferiore a quella che basterebhe per una terra 
stabilita direttamente sui conduttori dello stesso sistema. 


VALVOLE DI TENSIONE. — Una seconda disposizione di si- 
curezza, molto usata anche nei nostri impianti, consiste nel- 
l’inserire sulla connessione o sulle connessioni della rete colla 
terra le cosidette valvole di tensione o di perforazione: cioè 
degli apparecchi a condensatore le cui armature separate da 
dielettrico sono poste a contatto fra loro, allorchè il dielet- 
trico stesso viene forato per effetto di una sovratensione, 
mettendo così l'impianto in diretta comunicazione colla terra. 
Si evitano così i disturbi che possono derivare all’esercizio 
di una rete dall’esistenza di un contatto franco e permanente 
delle linee colla terra. 

Il dielettrico di una valvola di tensione è generalmente 
formato da sottili dischetti di mica o di carta nei quali sono 
praticati alcuni fori, cosicchè in sostanza il vero dielettrico è 
costituito dai sottilissimi straterelli d’aria che separano, tra- 
verso questi fori, le sue armature. Lo spessore dei dischetti, 
cioè la distanza fra le armature, vien regolata in base alla 
massima d. d. p. che si vuole ammettere fra le condutture 
dell'impianto e la terra. Superata questa d. d. p. scattano delle 
piccole scintille fra le armature e delle goccie di metallo fuso 
vengono a riempire i fori lasciati nei dischetti mettendo in 
contatto elettrico le armature stesse. Una valvola di tensione 
funziona quindi analogamente ad uno scaricatore ordinario, 
colla differenza ch'essa deve possedere una sensibilità anche 
maggiore di questo e deve provocare e mantenere in modo 
permanente il contatto della rete colla terra appena ha luogo 
la sopratensione. 

Il maggior guaio di questi apparecchi è appunto quello 
di essere sensibili, come e più degli ordinari scaricatori, a 
tutte le sopratensioni di origine atmosferica. Ciò obbliga, in- 
fatti, a controllarli assai spesso e particolarmente dopo un 
qualsiasi temporale: al quale scopo si suol opportunamente 
derivare dalle due armature della valvola una lampadina di 
spia che sì spegne allorchè viene posta in corto circuito dalla 
valvola stessa. Ma, oltre al disturbo non indifferente di dover 
ricambiare ì numerosi tappi che hanno funzionato intempe- 
stivamente, rimane sempre incerto se qualcuno di essi possa 
aver funzionato per una sopratensione di natura permanente: 
tale incertezza costituisce già per sè un inconveniente non 
trascurabile delle valvole di tensione. 


cl AAA Ln dl A A 


Tuttavia questi apparecchi, — quando sia praticamente 
possibile sorvegliarne in modo continuo il funzionamento e 
quando le linee, alle quali essi suno collegati, non siano ec- 
cessivamente soggette a sopratensioni di origine atmosfe- 
rica, — possono essere utilmente impiegati. Soddisfano in 
generale a queste particolari condizioni le installazioni elet- 
triche esistenti presso gli opifici: ivi, infatti, le valvole pos- 
sono essere oggetto di una sorveglianza continua da parte 
del personale dello stabilimento, e d’altra parte, esse sono 
poco esposte alle sopratensioni di origine atmosferica per 
il fatto che le linee secondarie, a cui le valvole sono colle- 
gate, partendo da una cabina di trasformazione si svilup- 
pano quasi interamente all’interno dei fabbricati. La stessa 
cosa non può dirsi per i numerosi impianti a bassa tensione 
che hanno uno sviluppo considerevole di linee aeree e che 
derivano la loro energia da sottostazioni di trasformazione 
più o meno abbandonate a sè durante l’esercizio. Si capisce 
difatti come debba essere di grave disturbo per una società 
esercente il dovere continuamente sorvegliare e ricambiare 
nelle proprie cabine i tappi delle valvole di tensione. Ciò 
malgrado le società esercenti, costrette a provvedere in qualche 
modo alla incolumità del pubblico, non si rifiutano in gene- 
rale dall’applicare nei loro impianti un numero considerevole 
di valvole perforabili, approfittando della economica sempli- 
cità di questi apparecchi. Il personale elettricista, però, trova 
troppo facilmente il mezzo di allontanare ogni disturbo 
per l’esercizio a scapito della sensibilità delle valvole: basta 
infatti aggiungere qualche dischetto di mica in più o man- 
tenere addirittura svitato il tappo della valvola per renderne 
più o meno completamente illusoria l’efficacia. 

Ad impedire qualsiasi abuso le valvole perforabili do- 
vrebbero quindi portare impresso sul tappo non solo il va- 
lore in volt della tensione di funzionamento, ma anche il nu- 
mero e lo spessore dei dischetti isolanti che corrisponde alla 
detta tensione. Una buona regola sembra quella di stabilire 
che l'apparecchio funzioni appena la sopratensione dei con- 
duttori del sistema oltrepassi 2,5 volte la tensione normale v 
dei conduttori medesimi rispetto alla terra. 

Le valvole possono essere derivate dal punto neutro della 
distribuzione, ovvero direttamente dai conduttori del sistema. 
Nel primo caso dovranno esser tarate per funzionare alla 
tensione 25 v — v = 1,5 v. Nel secondo caso, se ogni con- 
duttore ha la propria valvola perforabile, ciascuna di esse 
deve essere tarata per la tensione 2,5 v. Con questa seconda 
disposizione si ottiene dalle valvole perforabili una efficacia 
maggiore che colla prima disposizione, poichè in caso di so- 
pratensione il funzionamento contemporaneo di due o più 
valvole provoca la formazione di corti circuiti e quindi la 
fusione delle valvole di corrente ed il distacco delle linee 
dal trasformatore. Questo vantaggio diviene però un grave 
inconveniente quando si pensi alla grande sensibilità delle 
valvole perforabili alle sopratensioni di origine atmosferica: 
l’inconveniente è anzi così grave che è da ritenersi assolu- 
tamente proibitivo l’uso delle valvole di tensione direttamente 
collegate ai conduttori del sistema nei casi in cui le valvole 
stesse sarebbero molto esposte alle influenze atmosferiche. In 
massima converrà quindi applicare le valvole perforabili al 
centro neutro della distribuzione e quando questo non sia 
accessibile (trasformatore con avvolgimento secondario a trian- 
golo) converrà piuttosto crearlo artificialmente con resistenze 
o con semplici lampadine. (Continua). 


XII Congresso dell'A. E. I 


(Brescia, settembre 1909). 


MISURA DELL’ENERGIA ELETTRICA 
PER IL PROF. ING. F. PIOLA. 


Nella riunione dell’A. E. I. il prof. Arnò fece una comu- 
nicazione intorno alla misura industriale dell’energia elettrica. 
Come é noto l’energia utilizzata dall’utente per unità di 
tempo, è data senz'altro dal prodotto della differenza di po- 
tenziale per l'intensità della corrente o, come si dice per bre- 
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vità, dai voltampère, solo quando si abbia corrente continua 
o, se questa è alternata, nei casi nei quali si abbiano carichi 
non induttivi, come, per es., quando si debba provvedere a 
sola illuminazione. In generale però solo una parte del pro- 
dotto V I è utilizzata e precisamente quella che corrisponde 
alla componente dell’intensità in fase colla differenza di po- 
tenziale, ossia / cos q, mentre l’altra componente / sen e (cor- 
rente oziosa) non produce lavoro. I contatori misurano la 
prima e l’utente paga in ragione di essa, ma, sebbene la se- 
conda non sia utilizzata, è certo che anch’essa costa al pro- 
duttore, meno dell’altra, ma in ogni modo costa per ammor- 
tamento, interesse del capitale, dissipazione di energia nel- 
l’impianto, ecc., ed il produttore se ne rivale applicando ta- 
riffe empiriche differenti nei vari casi. 

In un’equa assegnazione del prezzo di vendita bisogne- 
rebbe tener conto dei due costi di produzione, attribuendo 
questi proporzionalmente a cos? p ed a sen? ọ. Ma si può fare 
anche altrimenti, e questa é la via seguita dall'Arnó, e cioé 
attribuire i due costi l'uno alla frazione utilizzata cos 9 dei 
voltampére, realmente registrata dagli ordinari contatori, e 
l’altro alla frazione 1 — cos 9 non utilizzata e trascurata nella 


registrazione. Se il costo unitario di quest’ultima è A di quell o 


dell’altra, il prezzo complessivo dovrà evidentemente pren- 
dersi proporzionale a: 


p— y 000084 


e questo dovrá essere segnato dallo strumento. 

Ebbene per il fatto che n varia pochissimo nei vari im- 
pianti, aggirandosi intorno a 8, un ordinario contatore si 
presta a tale ufficio purché si dia alla corrente voltometrica 
uno sfasamento opportuno che è di 5° negli impianti di luce 
(cos ọ variabile da 1 a 0,8) e di 15” in quelli di forza (cos y 
variabile da 0,9 a 0,5). 

Questo è il principio fondamentale sul quale si basa il 
metodo di misura proposto. 


Esposizione di Elettricità a Brescia. 


ALCUNI STRUMENTI DELLA MOSTRA DELL’A. E. I. 
PER IL PROF, ING. F. PIOLA, 4 


Nell’Esposizione di Brescia la A. E. I. fece una mostra 
collettiva di apparecchi dovuti ai suoi soci contenente, fra 
altro, alcuni strumenti che vogliamo ricordare. 

Per le correnti intense vi erano nuovi apparecchi a filo 
caldo dell'Arcioni. Per gli altissimi potenziali figurava il noto 
voltometro elettrostatico dell’Jona fino a 200.000 volt. Per 
la radiotelegrafia il Convector di A. G. Rossi, usufruente di- 
rettamente le modificazioni prodotte dalle oscillazioni hert- 
ziane sui cicli magneto-elastici. 

Come apparecchi di dimostrazione per correnti allernate 
erano esposti il doppio oscillografo e l'apparecchio per dimo- 
strare le proprietà dell'impedenza, dovuti allo scrivente. 

Vi era pure il doppio oscillografo dell’ing. G. Sartori, 
formato assenzialmente di due elettromagneti, eccitati da cor- 
rente continua, disposti ad angolo retto fra loro, ad una certa 
distanza, e comandanti due telaini percorsi dalle correnti al- 
ternate, delle quali voglionsi studiare le reciproche proprietà. 
I due telaini sono collegati da un bifilare portante uno spec- 
chietto che ubbidisce ai due movimenti ortogonali. 

Jl Sartori col suo apparecchio fece quest'anno al Congresso 
di Padova della Società Italiana di fisica delle esperienze di- 
mostrative del fenomeno di isteresi ottenendo la medaglia di 
argento. Per tali esperienze la disposizione era normalmente 
modificata. Il ferro, del quale voleva studiarsi l’isteresi, era 
il nucleo di uno degli’ elettromagneti e l’avvolgimento di 
questo era percorso dalla stessa corrente alternata che per- 
correva il telaino dell'altro, mentre il telaino del primo era 
percorso da corrente continua. 


1 Nuovo Cimento, 1909, pag. 182. 
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Per le correnti ad alta frequenza e bassa intensità, quali 
si hanno in telefonia, era presentato dal prof. Riccardo Arnò 
nella forma definitiva, il suo apparecchio per la misura delle 
correnti telefoniche od, in generale, delle correnti periodiche 
di grandi frequenze e di piccolissima inlensità. 

Fin dal 1904 il prof. Arnò si è dedicato alla costruzione 
di un apparecchio avente lo scopo qui indicato e fondato sulla 
variazione che l’isteresi magnetica di un corpo magnetico 
posto in un campo magnetico rotante, prova per le azioni di 
correnti variabili anche debolissime. 

Come dati di funzionamento si può dire che, in uno dei 
modelli, una corrente alternata semplice di 700 periodi per 
secondo (quindi dell'ordine di frequenza delle correnti tele- 
foniche) e della intensità efficace di 22 microampére dava 
3 mm. di deviazione sopra una scala posta ad un metro di 
distanza dallo specchietto. Per intensità maggiori le devia- 
zioni crescono con legge quasi lineare. l 

Per correnti telefoniche serve anche il galvanomelro a 
vibrazioni esposto dall'ing. Luigi Emanueli. L'apparecchio 
consta di una calamita permanente terminata con 4 nuclei 
che formano 2 a 2 le espansioni polari della stessa. Fra le 
espansioni trovasi una leggerissima laminetta di ferro prov- 
vista di specchietto e sospesa ad un bifilare. Modificando la 
lunghezza libera del bifilare, collo spostare i ponticelli sui 
quali esso si əppoggia, ed alterando la posizione dei nuclei, 
con che si agisce sulla coppia direttrice che la calamita eser- 
cita sull'equipaggio mobile, si riesce ad accordare con grande 
precisione le vibrazioni della laminetta con la corrente che 
si tratta di rivelare. Sui 4 nuclei si hanno 4 rocchetti colle- 
gati in serie fra loro e col circuito esterno. Gli avvolgimenti 
sono fatti in modo che mentre la corrente fa, per es., au- 
mentare la coppia dovuta a due diametralmente opposti, fa 
diminuire quella dovuta agli altri due. 

Lo strumento viene in pratica usato al posto del telefono 
per riduzione a zero. 

Il modello presentato serve fino ad 800 periodi e rivela 
correnti d’intensità efficaci inferiori al microampére. 


Organi delle macchine. 


ATTREZZO PER SMONTARE INGRANAGGI 
DI HACKING & CO., A BURY (Inghilterra). ‘! 


Quando si deve smontare un ingranaggio fortemente in- 
chiavellato e irrugginito sul suo albero, molte volte si fa fa- 
tica a smuoverlo; a batterne il mozzo col martello si corre 


Apparecchio Hacking per smontare ingranaggi. 


rischio di romperlo e spesso lo spazio in cui si deve lavorare 
è così limitato che non si può battere colla forza che sarebbe 
necessaria. L'operazione si può compiere senza fatica e senza 
pericolo coll’apparecchio dei signori Hacking & Co. L'at- 
trezzo sì compone di una vite e di una madrevite. La vite 
termina da una parte con una punta, per appoggiarla contro 
l'albero da cui si vuole smontare l'ingranaggio, e dall'altra 
con un dado a cui si applica una chiave per far girare la 


1 Qusterreich's Wollen und Leinen-Industrie, 1910, pag. 100. 
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vite. La madrevite ha lateralmente quattro intagli in cui si 
fanno passare una o due catene Gall. Gli intagli sono aperti 
verso l’esterno e di forma e dimensioni tali che la catena si 
può comodamente introdurre ed estrarre di fianco, mentre 
quando è in tensione non vi è pericolo che possa uscire da 
sé. Se l'ingranaggio da estrarre non presenta delle razze o 
delle aperture che permettano di attaccare le catene all’in- 
granaggio stesso, queske si fanno passare, com'é rappresen- 
tato nella figura, dietro due traverse collegate posteriormente 
all’ingranaggio. Messo così in posizione l'apparecchio, colla 
chiave si fa girare la vite finchè lo sforzo esercitato dalla 
madrevite e dalle catene ha smosso e completamente distac- 
cato l'ingranaggio, che si sfila poi a mano. 


Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


GARZATRICE 
DI JAMES TILLOTSON (ALBERT WORKS) A LEEDS (Inghilterra). * 


(Vedi tavola a pag. 105). 


Nella garzatrice (macchina per sollevare il pelo) di Til- 
lotson (fig. 1-5), il tamburo può garzare la stoffa simul- 
taneamente in tre punti diversi della propria circonferenza 
e quindi l’operazione riesce più rapida. Il tamburo è ar- 
mato di teste di cardi, la cui azione sulle stoffe di lana e 
sugli articoli felpati non è pareggiata in bontà da nessuno dei 
mezzi meccanici (punte garzanti) sinora usati per sostituirle. 
Tale azione è poi integrata da un cilindro armato di punte 
metalliche per quelle stoffe in cui si devono rivoltare indietro 
le fibre precedentemente sollevate dalle punte dei cardi. 

Le guarnizioni di teste di cardi si fissano negli anelli 
(fig. 2) del tamburo A. Davanti al tamburo è piazzato il ci- 
lindro a superficie liscia B, ed in alto si trovano, uno a de- 
stra ed uno a sinistra del tamburo, i due tenditori C e D, 
provvisti di spirali che vanno in senso inverso dal punto 
di mezzo ai due estremi (fig. 3 e 5). I tenditori hanno due 
scopi, cioè di stirare la stoffa nel senso della larghezza e di 
mantenere la pezza nel mezzo, e sono montati sopra sopporti 
mobili, che permettono di alzarli ed abbassarli. Davanti al 
tenditore D e ad opportuna distanza dal medesimo sono col- 
locati i due rulli di rinvio E F ed il cilindro a superficie 
piana G, su cui la pezza è obbligata ad avvolgersi. Seguono 
altri rulli ed altri cilindri, che in parte servono a dare il 
movimento alla pezza ed in parte semplicemente a guidarla; 
fra i due cilindri a superfici liscie H ed J trovasi il cilindro K 
armato di punte metalliche e montato sopra sopporti mobili, 
sopra e sotto il quale sono disposti i due tenditori L ed M 
simili ai tenditori C e D già descritti, 

Ecco ora come la macchina funziona. La pezza viene 
addotta ai rulli S ed U, quindi discende e, passata sotto al 
cilindro liscio B, sale di nuovo per andare al tenditore C. 
Da questo va al tenditore D, avvolgendosi prima sopra F, G, E, 
e poscia va al cilindro liscio J. Come si vede dalla fig. 3, la 
pressione di rulli opportunamente disposti porta la pezza a 
contatto del tamburo in tre punti diversi, cioè una prima 
volta fra B e C, la seconda fra Ce D e la terza fra D e J. 
Dopo J la pezza monta di nuovo incontrando successiva- 
mente P, rullo di guida; L, tenditore; X, cilindro armato di 
punte metalliche; M, altro tenditore e @ rullo di guida. Fi- 
nalmente va al cilindro R ed ai rulli 7. 

La pezza viene pertanto garzata tre volte dal tamburo A 
durante una rotazione ed-una quarta volta dal cilindro K. 
Quest'ultimo però si può portare a contatto della stoffa op- 
pure allontanarnelo e renderlo inattivo secondo si vuole. 
Similmente alzando i due tenditori C e D e facendo loro 
prendere la posizione segnata con linee punteggiate nella 
fig. 3, si può fare che la pezza venga a contatto col tamburo 
due volte, ovvero una sola volta in luogo di tre. 

La garzatrice Tillotson ha il vantaggio che tenditori, rulli 
di guida, cilindro a punte metalliche, ecc., si possono met- 


1 The textile Manufacturer, 1910, pag. 16. 
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tere in azione e fuori d'azione con rapiditá, mentre per far 
ció colle altre garzatrici si richiede un tempo considerevole. 
Inoltre si possono montare sul tamburo 8, 6 e 9 guarnizioni 
senza assoggettare nè la stoffa nè i cardi ad uno sforzo ec- 
cessivo. Invece con 6 guarnizioni la resistenza alla rotazione 
del tamburo nelle altre garzatrici diventa già troppo grande 
e lo sforzo esercitato sulla stoffa e sulle punte dei cardi è 
già eccessivo. La garzatrice Tillotson dà alla stoffa una 
superficie perfettamente unita ed eguale e fa risparmiare 
anche in mano d'opera. Finalmente l'aggiunta del cilindro 
a punte metalliche permette di ottenere una garzatura fine 
assai apprezzabile per certe stoffe, mentre per le stoffe per le 
quali tale ulteriore lavorazione è superflua, il cilindro si può 
mettere fuori d'azione colla massima facilita. 


PROGRESSI NELLA STAMPA DEI TESSUTI, * 


Le condizioni in cui si é svolta lo scorso anno questa 
branca dell'industria tessile furono migliori del periodo pre- 
cedente, ancorchè abbia influito sfavorevolmente il rialzo 
avvenuto nel prezzo del cotone. 

Le previsioni per la stagione prossima fanno sperare un 
ulteriore miglioramento in ciò che la moda dei tessuti bianchi 
é in decadenza, se devesi arguire dalle commissioni che eb- 
bero le stamperie tedesche e austriache. 

SBIANCA DEL COTONE. — Se le informazioni sono esatte, gli 
apparecchi per il candeggio dei tessuti tesi in largo ed a 
funzionamento continuo non ebbero numerose applicazioni e 
secondo noi per le difficoltà che si incontrano allorchè trat- 
tasi di cotone di scadente qualità e di tessuti pesanti. 

Anche presso coloro che operano il digrezzamento entro 
gli autoclavi soliti si è radicata la convinzione che occorre 
far precedere la eliminazione della bozzima mediante la fer- 
mentazione o colla diastasi. Se il diastofor fosse meno costoso, 
meriterebbe certamente la preferenza rispetto al malto ed ai 
bagni acidi caldi. 

La lisciviazione si fa generalmente colla soda caustica, 
le cui soluzioni si fanno circolare meccanicamente attraverso 
la fibra. L’esperienza ha mostrato che l’effetto riesce miglio- 
rato se si ha modo di invertire ad intervalli la direzione della 
corrente. 

Il rialzo avvenuto nel prezzo del cloruro di calce, in se- 
guito agli accordi intervenuti fra i produttori, ha favorito la 
diffusione dell’ipoclorito sodico ottenuto elettrolizzando diret- 
tamente il sale comune, in ispecie nelle regioni che dispon- 
gono di energia elettrica a condizioni vantaggiose e laddove 
non si oppone il fisco. 


MERCERIZZAZIONE. — Non è che nei processi per il ricu- 
pero della soda che si hanno a registrare innovazioni, Sia 
che l’alcali si voglia impiegare direttamente per la stessa 
operazione, o sottoporlo alla concentrazione, importa evitare 
la eccessiva diluizione ed è perciò che tanto nell’apparecchio 
di Krais, come in quello di Matter, che abbiamo descritto in 
un precedente numero, ? il tessuto imbevuto della soluzione 
di soda passa entro un recipiente chiuso, nel quale viene teso 
e sottoposto alternativamente ad un getto di vapore e di 
acqua, nonché a cilindri compressori, nell’intento di ridurre 
al minimo possibile la proporzione d’acqua necessaria per 
allontanare il liscivio. 

Secondo quanto atfermano i costruttori di questi appa- 
recchi, il tessuto di cotone conterrebbe innanzi di lavarlo 30 %, 
del suo peso di idrato sodico e di questo si riuscirebbe a 
ricuperarne il 98 °/,. 

La proposta di valersi dell’acqua alcalina di lavaggio dei 
tessuti mercerizzati per alimentare il generatore di vapore, 
attuata da S. Wallach e C. a Mulhouse, obbliga a destinare 
esclusivamente quella caldaia per il riscaldamento dei lisci- 
viatori, poiché il liscivio trascinato meccanicamente rende 
alcalino il vapore e perciò inadatto per le altre operazioni. 

Le difficoltà che si oppongono in molti casi al ricupero 


1 Oesterreich's Wollen-und Leinen-Industrie, 1910, pag. 20. 
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della soda hanno origine da ciò che questa discioglie molte 
impurezze, in ispecie allorchè la mercerizzazione si opera sui 
tessuti greggi e siccome non riesce facile depurarla, non eser- 
cita la sua funzione sul cotone che si vuole mercerizzare. 
Come è noto, la operazione di finimento per i tessuti mer- 
cerizzati o meno, che si vogliono rendere assai brillanti, con- 
siste nel sottoporli alla calandratura, ma questa non resiste 
alla stiratura umida ed è perciò che la Bradford Dyers As- 
sociation ha proposto di rendere permanente la lucentezza, 
spalmando i tessuti con una soluzione di nitrocellulosio nel 
formiato d’amile. Sitfatto metodo essendo però costoso non 
può trovare applicazione che per gli articoli assai ricchi. 
Per lo stesso scopo F. A. Bernhard di Zittau ha fatto 
brevettare l’impiego di una soluzione di caucciù sulla benzina. 


MACCHINE DA STAMPA. — Non si ebbero novità importanti. 
Attualmente l’attenzione è rivolta alle applicazioni della fo- 
toincisione ed alle disposizioni per ripulire le copertine che 
accompagnano i tessuti stampati attraverso le macchine da 
stampa. 

Le opinioni dei tecnici non sono concordi sui vantaggi 
della fotoincisione. Sembra che questa non possa essere d’im- 
piego generale, ma che per taluni articoli sia assai conve- 
niente. 

Quanto alle disposizioni suggerite per la pulitura delle 
copertine, non ebbero fino ad ora alcun successo. F. Miiller, 
a Josefsthal, ha fatto patentare lo spediente di dirigere quei 
tessuti in un trogolo, separandoli da quelli stampati, innanzi 
dell’essiccamento, poichè in tal modo la detersione riesce fa- 
cile e maggiore la durata. 

Anche i Mather-Platt di piccole dimensioni, per lo svi- 
luppo dei colori e per la vaporizzazione, ebbero sensibili mi- 
gliorie, perchè permettono di raggiungere facilmente la tempe- 
ratura di 102-108° C. 


STAMPA: DEL COTONE. — Si è aggirata negli stessi articoli 
prodotti nel 1908. Nuovi eftetti furono ottenuti estendendo a 
due colori le corrosioni su fondo ottenuto coì colori diam- 
mina. Le bordure vennero prodotte ancora in quantità rela- 
tivamente grande, ancorchè in un certo periodo sia diminuita 
la richiesta. 

In generale si è manifestata la tendenza di imitare gli 
effetti che comunemente si ottengono colla tessitura, sia coi 
tessuti di lino, come per le tele da camicia. Per queste ultime 
trovarono facile collocamento disegni su fondo a linee sottili 
con piccoli passaggi bianchi e si ebbero risultati soddisfacenti 
nei riguardi della resistenza delle tinte, colle nuove materie 
coloranti solide. La classe dei colori che si fissano nei tini, 
previa riduzione, si è completata in questi ultimi tempi ed ha 
permesso di estenderne la applicazione. 

Gli articoli che presentano dei tratti raggrinzati (crepon), 
sembra debbano avere nuovamente il favore della moda ed 
infatti negli ultimi campionari delle fabbriche inglesi e au- 
striache vi figurano largamente. 

Nella produzione dei crepons è stato adottato l’espediente 
di associare direttamente alla soda caustica, che deve pro- 
vocare localmente la contrazione del tessuto, i colori di diam- 
mina. 

I tessuti stampati col pelo rialzato furono oggetto d'una 
abbondante produzione. Per i telcurs e veloutine col pelo 
rialzato sui due lati, si è ricorso esclusivamente ai corro- 
denti colorati. Trovarono impiego in uno al rosso di paranitro- 
anilina ed al bordeanx di naftilammina le materie coloranti 
prodotte direttamente sui tessuti, cioè la paramina, il nero 
d’anilina, ecc. 

Vi fu qualche richiesta negli articoli che si ottengono 
colla stampa diretta ed ebbero passabilmente la preferenza 
le imitazioni della flanella, stampate a vari colori su fondo 
chiaro. In Russia trovarono impiego le riserve sotto le tinte 
ottenute coi tiocoloranti e combinate coi colori che si otten- 
gono per copulazione. 

Sui tessuti a tinte uniformi ebbero applicazioni i colori 
ridotti di gallocianina in luogo di quelli che si ottenevano 
mediante corrosione coi colori al tannino. Molte stamperie 
preferiscono però ancora questi ultimi e specialmente per gli 
effetti a due colori preferiti dalla moda attuale, pei quali 
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trattandosi di tessuti col pelo rialzato, tinti coi colori di 
diammina, si imbevono dapprima con una soluzione diluita 
di tannino, si fanno essiccare nell'hof -flue, si stampano colle 
materie coloranti basiche e si procede alla fissazione col tar- 
taro emetico. In seguito si imprime la riserva alcalina ed 
a seconda che occorre vi si associa il nero d'anilina o la 
paramina. Da ultimo si passano nel Mather-Platt e si lavano 
debolmente nel sapone, per poi tingerli coi colori basici. 

Le corrosioni bianche e colorate sulle tinte ottenute di- 
rettamente mediante copulazione vennero applicate anche nello 
scorso anno senza alcuna modificazione. 

Per gli articoli con corrosioni variotinte si impiegano tut- 
tora i tiocolori, accanto alle materie coloranti suscettibili di 
essere ridotte. Sui tessuti pesanti si ebbero effetti assai appa- 
riscenti cogli azocoloranti sostantivi copulati, che si lasciano 
corrodere assai facilmente e specialmente si ebbero risultati 
soddisfacenti colla paranitro-anilina diazotata e copulata con 
alcune materie coloranti. Scegliendo le più solubili fra queste 
ultime si può risparmiare la tintura e imbevere soltanto i 
tessuti colle soluzioni, farli essiccare, lasciarli ratfreddare, 
poi operare la copulazione col diazoderivato della paranitro- 
anilina. 

G. Friedlánder e Caberti, Della Valle e Fornara diedero 
precise indicazioni sul procedimento che si deve seguire. 
Questi ultimi autori aggiungono alla soluzione della materia 
colorante del f naftolato sodico, per ottenere delle tinte più 
nutrite, 

Interessanti effetti ottengono E. Krasuski e W. Poplaw- 
ski sul rosso para corroso e copulato colle materie coloranti 
dirette. Secondo la loro domanda privativa, si stampa il cor- 
rodente sul tessuto convenientemente imbevuto della materia 
colorante, ma non ancora copulata, associandovi un altro co- 
lore che sopporta l’idrosolfito con aggiunta di betanaftolo. Si 
fa passare attraverso il Mather-Platt, poi nel diazocomposto. 
In tal modo si forma il rosso para nei punti corrosi e con- 
temporaneamente avviene la fissazione della materia colorante. 

Nella stampa diretta si ebbero buoni risultati coll’azo- 
rosa N A di Hóchst e col rosso Tuskalin B della fabbrica 
badlese, che sono identici al rosa naftol della fabbrica di 
Thann (base della paranitroortoanisidina) I vantaggi di 
questo prodotto risiedono nella sua grande stabilità. 

K. Dzievonski e E. Bourcart si sono accertati che colla 
nitrosammina ottenuta dalla paranitroortoanisidina si otten- 
gono tinte assai migliori di quelle che si hanno colla para- 
nitroanilina. Per evitare l’eccesso d'alcali, -che serve a in- 
durre la stabilità, Dzienvonski si vale delle soluzioni al- 
caline di alluminato o di zincato sodico, le quali si rivelarono 
utili anche per il rosso di paranitroanilina. 

Nella stamperia di Schwechat di Vienna si stampano, in- 
nanzi di tingere nei tini d’indaco, la nitrosammina col be- 
tanaftol ed il cromato di piombo od altre riserve e corro- 
denti per il rosso. Il bicromato funziona dapprima da riserva, 
poi da corrodente nel successivo bagno acido. La miscela di 
alluminato e di zincato sodico colla nitrosammina serve an- 
che di riserva sotto il nero di anilina o sotto il bruno di 
parammina, come anche per le corrosioni dell'indaco as- 
sociandovi il cromato. E. Bourcart, per attenuare gli effetti 
degli alcali nella miscela di betanaftol e nitrosammina, vi 
associa l’olio d'oliva o il tretracloruro di carbonio. 

In questi ultimi anni nelle stamperie russe si òè ricorso 
largamente alle riserve bianche e colorate per i disegni sulle 
tinte che si ottengono coi tiocoloranti e vi sono state asso- 
ciate anche le colorazioni prodotte mediante copulazione o 
col sussidio dei mordenti, scegliendo quelle che sopportano 
il sale stannoso. Per lo stesso scopo si è approfittato anche 
delle materie coloranti basiche, senza l’intervento del tannino, 
poichè questo renderebbe insolubile parte del sale stannoso. 
La resistenza al sapone di queste lacche basiche sembra sia 
assai soddisfacente. 

La ditta Cassella ha proposto di valersi delle sostanze 
gelatinose come riserva sotto i tiocolori, probabilmente per- 
chè giovano alla fissazione delle materie coloranti hasiche in 
presenza del sale di stagno. 

Per produrre disegni colorati sul nero d'anilina mediante 
le riserve associate agli elementi per i colori prodotti diret- 
tamente colla copulazione, si ò trovato modo di approfittare 
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anche dei sali del diazoderivato, oltre che della nitrosam- 
mina. A questo scopo Pluzanski impregna il tessuto col he- 
tanoftolato sodico e stampa il sale del diazocomposto col- 
Vacetato di calcio, di piombo, o di zinco. In seguito precipita 
l’ossido metallico con soda oppure con ammoniaca, lava a 
caldo, fa essiccare e stampa o imbeve colla miscela per otte- 
nere il nero al ferrocianuro, che si sviluppa nel Mather-Platt. 
Da ultimo passa il tessuto in un bagno di sapone, lava e 
fa essiccare. Come si comprende accanto alla tinta copulata 
si possono applicare riserve incolore e colorate coi colori 
basici. 

Sui vantaggi che presenta l’associazione della paradiam- 
mina e dell’amidofenolo all’olio d’anilina per la produzione del 
nero ebbimo già occasione di riferire estesamente, ' del pari sul- 
l’impiego della fusamina G.? Nella stampa diretta del bruno 
di parammina si é resa assai conservabile la miscela da 
stampare sostituendo i composti solubili di vanadio col va- 
nadato di piombo insolubile. 

Le fabbriche di Hoechst hanno proposto di far agire le 
soluzioni alcaline della dinitrosoresorcina sulla parafenilen- 
diammina o sull’amidofenolo per ottenere tinte brune. 

Interessanti perfezionamenti furono introdotti anche negli 
articoli tinti coll'indaco; così Goldemberg e C., a Budapest, 
hanno trovato modo di operare le corrosioni coll’acido ni- 
trico. Del pari, coll’aggiunta di ossido di zinco e di antra- 
chinone al composto di formaldeide e di idrosolfito, si è ri- 
mossa ogni difficoltà per staccare localmente l’indaco dai 
tessuti, anche se la tinta è nutrita. 

Intorno alle riserve per l'indaco e le materie coloranti 
del gruppo indantrene col bruno di manganese, pubbliche- 
remo prossimamente le indicazioni fornite dalla ditta Fel- 
mayer. Riferiremo egualmente le prove fatte sulla produzione 
del rosa d’alizarina sui tessuti non preparati coll’olio. 

Sull'impiego del cromato d’ammonio associato ad un ri- 
ducente, che agisce come tale solo dopo l’azione del vapore, 
ha ottenuto una privativa la fabbrica di colori di Thann, la 
quale se ne vale per fissare dell’ossido di cromo e le mate- 
rie coloranti che esigono questo mordente. 

Il rosso diretto B e J, che questa ditta vende, è formato di 
una miscela di cromato ammohico e di una rodammina, con 
glicerina e solforicinato sodico. 


STAMPA DELLA LANA. — Nell'anno scorso ebbe un note- 
vole incremento in specie perchè poterono essere introdotti 
facilmente gli articoli con disegni corrosi su fondo tinto. 
I tessuti vengono sottoposti indistintameote alla clorurazione 
e le corrosioni si operano colla Hyraldit W, Rongalit W e 
Hydrosulfit W, con aggiunta di ossido di 21000, secondo la 
patente Cassella. 

Il punto delicato di questa fabbricazione risiede nel per- 
fetto lavaggio, che si raggiunge soltanto con particolari cure 
e con abbondanza d’acqua. g. 


Sostanze alimentari. 


SUL 2% CONGRESSO INTERNAZIONALE PER LA “ REPRESSIONE 
DELLE FRODI NELLE SOSTANZE ALIMENTARI E NEI PRO- 
DOTTI AGRICOLI „, IN PARIGI, OTTOBRE 1909 

PER IL PROF. M. TORTELLI. 


(Continuazione, vedi L'Industria, 1910, pag. 26, 42 e 61). 


CONFETTURA. — 3° Sottoseziong: Zuccheri, mieli, confet- 
terie, cacao, cioccolata, zucchero di regolizio. 


ZUCCHERI. — 1° Saccarosio. 
Lo Zucchero raffinato commercialmente puro deve con- 
tenere almeno 99,5 °% di saccarosio; 
lo Zucchero bianco deve contenere almeno 98,5 % di 
saccarosio; 
lo Zucchero di basso titolo, rosso o esotico, deve con- 
tenere almeno 65 % di saccarosio; 


1 L'Industrio, 1909, pag. 627, 
2 Id., 1910, pag. 23. 
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la denominazione di Zucchero candilo o Candis o Mail- 
lettes, devesi riserbare esclusivamente allo zucchero ottenuto 
mediante la cristallizzazione così detta al riposo, in un tempo 
relativamente considerevole, e con debole rendimento; 

gli Zuccheri canditi rosso-paglia, sono quelli ottenuti 
sia colla lavorazione degli zuccheri grezzi per sé stessi colo- 
rati, sia colorati mediante una cottura speciale; 


la Cassonade si compone esclusivamente di zucchero 


di. canna non raffinato; 

il Melazzo è il siroppo residuo della fabbricazione degli 
zuccheri, sia di canna, sia di barbabietola, nel quale la 
proporzione delle impurezze è tale che lo zucchero ancora 
contenutovi non può più cristallizzare; 

il Melazzo di barbabietola deve contenere almeno 40 % 
di zucchero cristallizzabile, ed avere una densità di 1,384 al 
minimo, corrispondente a 40° Be; 

il Melazzo di canna deve contenere almeno 40 °/, di 
zuccheri totali, de’ quali una forte proporzione è zucchero 
invertito; 
=. i melazzi destinati come alimento dell’uomo o degli 
animali non devono contenere veruna sostanza nociva; 

sotto il nome di Vergeoises o Batardes non si possono 
designare che i prodotti inferiori, e solidi, ottenuti durante 
la raffinazione dello zucchero grezzo mercé la chiarificazione 
e la filtrazione. 

Le denominazioni geografiche indicano l’origine: e così, 
p. es., gli zuccheri messi in vendita sotto il nome di zucchero 
Martinicca, Guatemala, ecc., devono effettivamente provenire 
rispettivamente da coteste colonie. 

Operazioni regolari. — L'inazzurrire, mercé delle materie 
coloranti inoffensive ; 

la colorazione in giallo, degli zuccheri genere Demérara, 
o dei Goldesirops, o dello zucchero candito, mercè Pannatto, 
nonchè mediante altre materie coloranti gialle inoffensive; 

L'aromalizzazione, di taluni zuccheri mediante la vai- 
niglia, la vanillina, oppure delle essenze. 

Sono infine adottati per il Saccarosio i seguenti “ voti ,,: 

“Le scatole o colli di zucchero immessi nel consumo e 
aventi un peso di 10 kg. o meno dovranno recare in cifre 
ben rilevabili l'indicazione del peso netto. „ 

“ Non si potranno denominare “ Zucchero candito ,, (0 
Candis o Mailleltes) i granulati di grossa grana, sia grezzi, 
sia raffinati, che si ottengono negli apparecchi di concen- 
trazione. , 

“ I fabbricanti indicheranno: sulle etichette le parole 
u Zucchero candito (o Candis) di barbabietola ,,, o “ Zucchero 
candito (o Candis) di Canna. „ 

2° Zucchero invertito. — Lo Zucchero invertito è il pro- 
dotto della trasformazione dello zucchero di canna o di bar- 
babietola in un miscuglio di destrosio e di levulosio. Esso 
non deve contenere più di 15 a 25 °/, di acqua; la sua aci- 
dità (acidi tartarico, citrico e fosforico) sarà di 0,5 °/ al mas- 
simo, calcolata come acido citrico: gli acidi cloridrico e sol. 
forico non vi possono essere tollerati altro che nello stato 
di traccie. Le sue ceneri (pesate nello stato di ceneri solfa- 
tizzate) non devono superare 0,5 °/,. Il saccarosio non inver- 
tito può esservi contenuto fino a 20 °/. 

38° Glucosio. — Si completa la definizione del “ Glucosio 
o Zucchero di fecola ,, adottata a Ginevra con i “ Voti,, su 
la composizione del “ Glucosio liquido „ (glucose cristal) e 
u Glucosio solido ‘glucose massé) già votati a Ginevra. 

Operazioni regolari. — Lo inazzurrimento, mercé dei 

colori inoffensivi. 
- 4° Miele. — Alla definizione adottata a Ginevra la Sotto- 
sezione aveva aggiunti i “ Voti „ seguenti: “ I favi (rayon) 
devono essere esclusivamente costruiti dalle api; non sì potrà 
vendere sotto il nome di miele la sostanza prodotta dalle 
api nutrite mediante saccarosio ,,: ma il Congresso decise di 
rinviare la discussione. 


CONFETTERIA. — Stante la grande difficoltà di definire 
esattamente i prodotti della Confetteria, la quale è, si può 
dire, la cucinatura dello zucchero, il Congresso si teneva pago 
di fissare alcuni dati fondamentali in guardo dei più im- 
portanti fra cotesti prodotti. Eccoli: 

Bombons allo zucchero cotto (drops, berligozzi, car dla, 
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zucchero d'orzo, e bombons inglesi, svizzeri acidulati, ripieni 
di gelatina o fourrés, ecc.): Bombons constituiti mediante 
siroppi di zucchero e di glucosio portati a una temperatura 
pia o meno alta, a seconda dell'uso cui sono destinati, ad- 
dizionati di acido acetico o tartarico o malico, o di cremor 
di tartaro, ecc., e inoltre profumati e coloriti; 

Fondanis: pasta di zucchero addizionata di siroppo 
di glucosio o di zucchero invertito, cotta e dimenata, quindi 
profumata, e intine foggiata su le forme o colata; 

Fondants fourres: la stessa pasta dei Fondants attor- 
niante un bombon di gelatina o marmellata; 

Bombons al frutto: pasta di zucchero addizionata di 
glucosio e di frutti; | 

Questi bombons, se venduti sotto il nome di un frutto 
(p. es. deignets all’albicocca), devono contenere di cotesto 
frutto, ma non occorre siavi solo, possono esservene anche 
altri; però il frutto che da il prommo; si è quello che indica 
il nome del bombon; 

Caramelle molli: pasta di zucchero simile a quella dei 
fondants, ma addizionata, a seconda dell’uso suo, di latte e 
sia fresco o diseccato, e sia intiero e scremato, di grassi 0 
vegetali o animali, di caffè o cacao o thé, e inoltre profu- 
mata e colorita; 

Torrone: pasta cotta di zucchero, di glucosio, di miele, 
di bianco d'uovo o sia fresco o diseccato, e addizionata, a 
seconda de' casi, di mandorle, o noccióle, o pistacchi, o noci, 
o frutti, ecc., e profumati e coloriti; 

Pralines (confetti): frutti, semi, o bombons, ricoverti 
di uno strato di zucchero colorato e profumato. Occorre per 
fabbricarle una debole dose di glucosio e di gomma; 

Pastiglie di gomma, Pastiglie di liquirizia, Paste petto- 
rali:! questi prodotti, senza altra denominazione, sono dei 
bombons composti esclusivamente di gomma naturale, di 
zucchero o di glucosio, profumati e coloriti: certi profumi 
servono per sè soli a designare di tali prodotti; così, p. es., 
Pastiglie di liquirizia o al catrame, o al rhum. Il sugo di 
regolizio impiegato nella confetteria è sugo di liquirizia o 
regolizia puro; 

Paste di liquirizia, di (+iuggiole, di Lichene, di Altea: 
sono prodotti preparati come le pastiglie di gomma, ma con 
l'aggiunta, a scopo di profumo, o di liquirizia, o d'infuso di 
giuggiole o di lichene o d’altea: nel caso di quest’ultima, 
la pasta è inoltre battuta fortemente, onde conferirle legge- 
rezza, e quindi anota di bianco d'uovo o fresco o di- 
seccato; 

Dragées (confetti): frutti, semi, bombons, ricoperti di 
uno strato di zucchero, e quasi sempre anche profumati 6 
coloriti. Occorre, per fabbricarli, di solito anche un po’ di 
gomma o pure di amido: la proporzione dell'amido aggiun- 
tavi deve in ogni caso essere inferiore al 4 °/,. Taluni dragées 
(p. es., dragées perlees) reclamano tuttavia una notevole dose 
di gomma. Sotto i nomi commerciali, ora in uso, di dragées */y, 
1/3 o 1/,, si qualificano dei dragées formati rispettivamente 
per i/a di zucchero e '/, di farina, per */, di zucchero e ?/z di 
farina, per !/, di zucchero e */ di farina, 

Operazioni regolari. — Le sostanze che ora più s'impie- 
gano nella confetteria sono: zuccheri, glucosio liquido e so- 
lido, alcooli, gomme naturali di qualunque provenienza, frutti, 
fiori, mandorle, noci, noccióle, semi, caffe, cacao, thé, miele, 
liquori, vini, latte fresco o diseccato, intiero o scremato, 
uova fresche o diseccate, grassi animali e vegetali, amido, 
fecola, destrina, farina, legumi, radici, acidi acetico, tartarico, 
citrico, malico e cremor di tartaro, gelatina, colla del Giap- 
pone, bicarbonato di soda; inoltre l’oro, l'argento e l'alluminio 
a scopo di ornamento. 

S'impiegano nella manipolazione esterna dei prodotti della 
confettura le sostanze seguenti, che pertanto non devonsi 
di poi ritrovare ne’ prodotti se non in proporzioni debolis- 
sime: cera, bianco di balena, fecola, amido, olî vegetali. 

La Sottosezione aveva accolto fra di queste sostanze an- 
cora il talco, la paraffina, la vaselina, e l’olio di vaselina; 
ma nella discussione generale si voto la proibizione di coteste 
sostanze e in qualsiasi dose. 


1 E stato osservato, non senza ragione: che la “ pasta pectorale , non 
è una confettura, sì bene un rimedio; ed anche, che tra i profumi dei 
bonbons, mal si conviene di inscrivere il lauroceraso. 
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 GELATINE DI FRUTTI (Marmellate e Confiture pure). 
Soxo i prodotti che risultano dalla cottura de’ frutti con dello 
zuechero ‘di canna o. ili DErRADIELOIA, o dei. siroppi -di frutti 
puro. zucchero: !: 

Operazioni regolari. — Impiego della oc (Car- 
minio N. 40) nella fabbricazione delle Gelatine o Marmellate 
fatte con dei frutti rossi (p. es. ribes, o fragole). Impiego 
degli acidi vegetali, quali a es., gli acidi tartarico, citrico 
e malico. 

Operazioni facoltative (da far conoscere al compratore). 


— Impiego del glucosio (Gelatine di frutta glucosate). Im- 


piego di materie coloranti inoffensive altre che la coceinigiia 
(Gelatine di frutta colorate). 

Vi fu viva discussione, perchè si voleva — e parmi an- 
cora con ragione — che anco l'impiego di acidi organici 
rientrasse tra le operazioni facoltative; ma venutisi ai voti, 
149 contro 97 fecero includere tali operazioni tra le regolari, 
cioè che non han d’uopo d’essere dichiarate al compratore. 


FRUTTI OANDITI (Fruits confits) — Definizione. Candire 
(confire) un frutto è sostituire la sua acqua di vegetazione 
mercè uno zucchero abbastanza cotto che ne assicuri la con- 
servazione, nel mentre che gli conserva pure al possibile il 
suo sapore. * 

Operazioni regolari. — Impiego degli zuccheri di canna 
e di barbabietole e di glucosio liquido in proporzioni varia- 
bili colla natura e acidità dei frutti. Impiego di tutte le 
materie coloranti autorizzate, nonché dei prodotti seguenti: 
acido solforoso fino al massimo di 100 mgr. per kg., alcool, 
acido tartarico, acido acetico, salmarino, solfato di rame fino 
al massimo di 120 mgr. per kg., ein generale di tutti quanti 
i prodotti considerati come inoffensivi. 

Fuvvi discussione vivace per togliere tra le operazioni 
regolari l’uso di taluni dei prodotti qui sopra mentovati, che 
non pochi volevano anzi, e parmi con ragione, esclusi o solo 
facoltativi: ma venutisi ai voti, vinsero le richieste degli 
industriali; ad eccezione solo che per una sostanza, la gli- 
cerina, che pure era fra quelle dimandate, e che per il voto 
contrario del Congresso veniva quindi a essere vietata nella 
confetteria come nei canditi. 


- CACCAO O CIOCCOLATA. — Definizioni. — Le Paste di caccao 
sono i prodotti che si ottengono mercé la macinazione delle 
fave'di caccao torrefatte, decorticate, spogliate dal loro guscio 
e liberate il più completamente possibile dai germi e dalla 
polvere. A seconda degli usi cui tali prodotti sono destinati, 
si può aggiungere o togliere da essi una parte variabile del 
loro burro (di caccao). Il profumo che ad essi vien dato 
deve provenire da materie aromatiche non dannose. | 

Il Caccao in polvere è la pasta di caccao semplicemente 
ridotta in polvere: le denominazioni di polvere di caccao pura 
e di pasta di caccao pura, sono riservate ai prodotti così 
definiti. | | 

E quindi dovranno essere qualificati Caccao soludilizzati 
tutte le polveri e le paste che hanno subita una manipola- 
zione chimica, e che sono note sotto la denominazione di 
Caccao solubile o solubilizzato : esse non potranno mai essere 
qualificate come pure. 

La Cioccolata in pasta e in polvere è una pasta di caccao 
zuccherata : in esse la proporzione della pasta di caccao non 
dovrà essere mai inferiore a 82 °/.. 

Le Cioccolate al latte, alla nocciola, alla noce, o di fan- 
lasia sono dei miscugli di pasta di caccao con zucchero e 
latte, o qualunque altro prodotto indicato dal nome, messivi 
in proporzioni variabili. Il latte impiegato per la loro prepa- 
razione non deve contenere verun antisettico. 

La Copertura o Cioccolata di copertura, è un miscuglio 
di pasta di caccao e di zucchero in proporzioni variabili. 
Qualunque aggiunta di altre sostanze deve essere specificata 


1 Si è aggiunto, cioè * siroppi di frutti puro zucchero , alla definizione 
di Ginevra, cioò dti in cui lo zucchero è in gran parte zucchero in- 
vertito. l 

* È questa, in verità, una spiegazione piuttosto che una , definizione, e 
bisognerebbe anche PERA Meina gene conservarne anche la forma 
e i eblori primitivi... i 
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visibilmente nell'involucro. Bombons di cioccolata è la deno- 
minazione riservata alle composizioni della confetteria rav- 
volte di copertura pura. 

Il burro di caccao è la materia grassa estratta dalla pasta 
del caccao solubilizzato o non. 

Si ebbe un assai vivace discussione su tutta la materia 
del “ Caccao e della ciocciolata ,,, ma in specie a riguardo 
della solubilizzazione del caccao. La Sottosezione aveva emesso 
il “ Voto „ che le definizioni di Ginevra al riguardo “ non 
fossero tenute per definitive, ma si dovesse incaricare una 
Commissione internazionale di prepararne delle nuove „. Dal- 
l’altra, la Sezione d'igiene aveva riconosciuto “ che il trat- 
tamento del caccao con un alcali non era di pregiudizio alla 
salute pubblica, però chiedeva che si limitasse la dose del- 
l’alcali. A tale riguardo si volle una votazione nominale (con 
indicazione cioè della qualità e professione del votante: e il 
risultato fu il seguente: domanda quanto carbonato alcalino 
(calcolato in K: O) può essere aggiunto ai caccao ? 


Hanno votato per l’aggiunta di 2 gr.: Igienisti 24 Industr. 54 
n ” n ” nés, ” 1 ” 29 
Un igienista chiese l’interdizione affatto, un altro che 

s'indichi la dose impiegata nell’etichetta. Si decise, infine, 

che restando per intanto in vigore le definizioni adottate a 

Ginevra, si accoglieva il voto che una Commissione interna- 

zionale fosse convocata in Conferenza dalla “ Croce bianca ,, 

per rivederle e formularne il testo definitivo. 


Notizie. 
SOCIETA CHIMICA ITALIANA (SEZIONE DI MILANO). 
(Seduta dell’8 gennaio 1910). 


CRISTALLI LIQUIDI E CRISTALLI VIVENTI? 
Conferenza del professor Ettore Artini. 


Il prof. Artini, dopo aver ricercate le cause per le quali 
le osservazioni e le idee del Lehmann furono da principio 
accette con tanta diffidenza dagli scienziati, fa un po’ di storia 
delle prime osservazioni sull'ioduro di argento, con qualche 
considerazione sulla plasticità in generale, e venendo poi fino 
alle esperienze di Reinitzer sul benzoato di colesterile. Ri- 
corda le obbiezioni di Quincke, di Tamman, di Retarsky e 
le dimostra insussistenti, citando a questo proposito anche i 
lavori di Schenk e di altri. 

Entrando. poi propriamente in materia, descrive, con 
l’aiuto di varie figure, i fenomeni che presentano i cristalli 
scorrevoli di oleato ammopico e di etere etil-para-azo-o8si- 
benzoico. Definisce la omeotropia nel senso di Lehmann, e 
ricorda i notevoli casi di isoorientamento delle molecole cri- 


stalline nelle fasi liquide anisotrope dell'etere etil-para-azo- 


ossi-cinnamico, e del già ricordato oleato ammonico. 

Dopo aver detto di questi, che si possono veramente 
chiamare cristalli liquidi, passa a trattare delle gocce aniso- 
trope, e ne espone la formazione, la struttura, le curiose pro- 
prietà ottiche, il comportamento magnetico e termico, ser- 
vendosi come esempio particolarmente del PARO -fe- 
netolo. 

Viene quindi a trattare la questione teorica, e perciò parte 
dalle ipotesi sulla struttura molecolaré dei cristalli, facendo 
vedere come le proprietà di questi dipendano da tre fatti: 
la simmetria propria delle molecole cristalline, l'orientamento 
di queste, la loro disposizione regolare. Nota come la man- 
canza dell’ultima condizione non esclude la possibilità di una 
persistenza delle prime due, e fa vedere come questa sia 
sufficiente per determinare la anisotropia, che è una delle 
condizioni essenziali dello stato cristallino. Distingue però 
successivamente i veri cristalli liquidi, nei quali la tensione 
superficiale non ha che un'azione limitata, e che sono omo- 
genei, dalle gocce anisotrope, nelle quali la forma esterna 
è determinata dalla tensione superficiale e che non sono 
omogenee. 

Riassumendo, il conferenziere fa rilevare come da quanto 
fu esposto si possano trarre alcune conseguenze di notevole 


110 


importanza teorica, e cioè: 1° che la molecola cristallina, sia 
essa, o non, un polimero della molecola chimica, ha una sua 
propria simmetria; 2° che essa, entro certi limiti di tempe- 
ratura, pu» sussistere come tale, indipendentemente dello 
stato di aggregazione; 8° che esiste una forza, detta omeo- 
tropia, la quale, anche in un liquido, può determinare un 
orientamento parallelo e regolare di dette molecole ; 4° che 
i liquidi così costituiti sono anisotropi, cioè godono di pro- 
prietà fisiche le quali, per molti riguardi, sono eguali o ana- 
loghe a quelle della materia cristallizzata. 

Come appendice, a mo' di chiusa della sua conferenza, il 
prof. Artini dice qualche parola anche sui cristalli apparen- 
femente viventi; lasciando interamente da parte le idee poco 
serie di qualche biologo sopra una così detta vita dei cri- 
stalli, egli si limita ad esporre i singolari fenomeni presen- 
tati specialmente dai cristalli liquidi cavi che forma Tetere 
etil-para-azo-ossi-cinnamico sciolto in mono-bromo-naftalina. 
Rilevando l'analogia di questi fenomeni con vari tra quelli 
presentati dagli organismi viventi, ricorda che questi ravvi- 
cinamenti non sono nè i soli nè i primi che siano stati ten- 
tati e cita a questo proposito le esperienze di Berthold, di 
Rhumbler, di Traube, di Herrera e di Leduc; non nasconde 
però il suo parere, che si tratti di pure analogie formali ed 
esteriori, il cui studio non ha portato, almeno finora, alcun 
serio contributo alla soluzione del problema, tanto contro- 
verso, della natura e dell’origine della vita. 


Gli scambi commerciali italo-francesi nel 1909. — 
Il commercio italo-francese dell’anno 1909 ha raggiunto fran- 
chi 437.921 000 di cui fr. 159.244.000 di merci italiane sdoga- 
nate in Francia, e fr. 278.677.000 di merci francesi e di origine 
extra- europea spedite per l’Italia. | 

Confrontati questi risultati con quelli dell’anno 1905, si 
constata un aumento negli scambi generali di fr. 31.110.000 
derivanti da una diminuzione di merci italiane sdoganate in 
Francia per fr. 5.536.000 e da un aumento di merci francesi 
e di origine extra-europea spedite per l’Italia di fr. 36.646.000. 

Le merci italiane, sdoganate in Francia nel 1909, rappre- 
sentano le seguenti differenze in confronto al 1908: prodotti 
italiani in diminuzione fr. 18.737.000; prodotti italiani in an- 
mento fr. 13.201.000; differenza in meno fr. 5 5365 000. 

l prodotti italiani in aumento sono per ordine di impor- 
tanza i seguenti: le pelli e pelliccerie greggie, la canapa, il 
minerale di zinco, i generi medicinali, le lane, crini e pelli, 
la crusca e foraggi, i pacchi postali, gli oli volatili ed essenze, 
i legumi secchi e loro farine, la paglia di miglio e scope, il 
cotone in bioccoli, le terre cotte e vasellami, le treccie di 
paglia e di scorza per cappelli, le pelli e pelliccerie lavorate, 
il minerale di piombo, i cappelli di paglia, i semi e frutti 
oleosi, le macchine ed i meccanismi, gli oli fissi puri, la frutta 
dla tavola, il sommacco, gli utensili e lavori in metallo, le 
vestimenta e la biancheria, la carta, i cartoni, i libri e le in- 
cisioni, le vetture automobili, gli oggetti da collezione, ì le- 
gumi freschi, salati ed in conserva, i mobili e lavori in legno, 
altri articoli. 

. I prodotti italiani in diminuzione sono per ordine di im- 
portanza i seguenti: le sete e borra di seta, i prodotti chi- 
_ mici, il solfo, il riso, il legno comune, le uova, i lavori di 
caucciù e guttaperca, i marmi, il pollame e piccioni morti, 
le piume da ornamento, il burro, il pollame e piccioni vivi, 
il legno da ebanisti, i pesci, la salumeria, i formaggi, i mar- 
roni e castagne, i vini, i tessuti di seta e di borra ‘di seta, 
le pietre e terre per arti e mestieri, le bestie da soma. 
| Le merci francesi e di origine extra-europea spedite per 
l’Italia durante l’anno 1909 rappresentano le seguenti ditfe- 
renze in confronto al 1908: 

Prodotti francesi ed extra-europei in aumento fr. 46.528.000; 
prodotti francesi ed extra-europei in diminuzione fr. 9.852.000); 
differenza in più fr. 86.646.000. 

I prodotti francesi in aumento sono per ordine d'impor- 
tanza i seguenti: gli oli fissi puri, il baccalà ed altri pesci, 
le vetture comuni, le vetture automobili, le pelli e pelliccerie 
lavorate, i generi medicinali, lo zinco in massa greggia e la- 
‘minato, i pacchi postali contenenti mercanzie diverse, la pro- 
fumeria e saponi, il carbon fossile e coke, la ghisa, ferro ed 
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acciaio, l'oreficeria e gioielleria «d’oro e d’argento ed orolo- 
geria, i tessuti di lana, i tessuti di seta e di borra di seta. 
ta carta, cartoni, libri ed incisioni, i vini, il legho comune, 
i colori, le pietre e terre per arti e mestieri, il rame, altri 
articoli. | 

I prodotti francesi in diminuzione sono per ordine di 
importanza i seguenti : i pacchi postali contenénti tessuti di 
di seta, i lavori in caucciù e guttaperca, gli stracci, le se- 
menze compresavi quella della barbabietola, le bestie da soma, 
le macchine e meccanismi, gli utensili e lavori in metallo, ' 
gli articoli di Parigi, ventagli, bottoni, ecc., i fili di ogni 
specie, i formaggi, i prodotti chimici, le terre cotte, vasel- 
lami, vetri e cristalli, i semi di bachi da seta, l'essenza di 
trementina, i tessuti di cotone, i materiali da costruzione. 


_ Una nuova materia tessile. — 1 periodici scientifici 
inglesi discorrono molto della scoperta di giacimenti d'una 
materia fibrosa conosciuta sotto il nome di Posidonia Australis, 
fatta di recente nel Sud dell' Australia. 

Alcuni esperimenti han dimostrato che questo minerale 
possiede un valore commerciale nell'industria tessile. 
Tale giacimento fibroso si trova presso il golfo Spencer. 


‘Numerosi scandagli, e quasi sempre di un’esecuzione difficile, 


sono stati praticati fino ad una distanza di più di tre chilo- 
metri dalla spiaggia del mare, constatando dei giacimenti la 
cui profondità varia da 2,10 a 3,60 m. | 

La quantità e la qualità del prodotto si manifestano ra- 
pidamente a cominciare da una zona di 800 metri di larghezza 
costeggiando il mare. pi 

Tutte le osservazioni dimostrano che, in un'epoca molto 
remota, la parte di spiaggia sottoposta al flusso e al riflusso 
delle onde era ricoperta da piante marine; ma, in seguito. ad 
una esposizione continua all'azione atmosferica, queste specie 
di alghe o di brughiere si sono putrefatte e sì trovano am- 
monticchiate in cumuli enormi ed in via di decomposizione. 

Un attento esame dimostra che questa fibra si compone 
di minuscole e sottili radici di alghe ben protette e preser- 
vate da uno strato di sabbia sovrapposta e dalle acque del 
mare. 

Vengono estratte con la dragatura, ovvero con apparecchi 
di assorbimento; quindi sono sottoposte ad una lavatura 
meccanica che le sbarazzi della sabbia e di tutte le piccole 
conchiglie. La materia passa dopo fra due strettoi che le 
tolgano la più grande quantità d’acqua contenuta. Indi è 
completamente disseccata e compressa sotto forme di balle 
e viene spedita sul mercato. — 

[l colore della fibra, netta e disseccata, varia dal bianco 
al bruno biancastro; la sua tessitura somiglia a quella della 
lana. Essa è compatta, si associa bene con la lana e prende 
ogni specie di tinta. Per tutte qneste qualità è di molta uti- 
lità alle manifatture di stoffe, di feltro ed altri tessuti. 


Nuove Ditte industriali. 


Cernobbio (Como). — “ Fratelli Allamel ,. Si è costituita 
questa accomandita per azioni, con sede in Cernobbio, per la 
tintoria e mercerizzazione, col capitale di L. 250.000. 

Della Società sono gerenti i signori Luigi Allamel e Vit- 
torio Allamel. Sindaci effettivi i signori prof. rag. Giovanni 
Rota, cav. uff. Pietro Alxerio Cilies e rag. Giovanni Turconi: 
supplenti i signori conte Alfonso Facchetti Guiglia e Aristide 
Scotti. 

Milano. — “ Cartiera Valtellinese ,. Si è costituita la 
Società anonima Cartiera Valtellinese, con sede in Milano e 
stabilimento in Cosio Valtellina. Il capitale sociale è di L. 120.000 
elevabile a L. 300.000 per semplice deliberazione del Consi- 
glio d'amministrazione. A far parte del Consiglio furono eletti 
i signori: Fagioli Paride, consigliere delegato; Testori Cesare, 
Liboi rag. Luigi, consiglieri; Maggi rag. Stanislao, Colombo 
rag. Pietro, Martegani rag. Rinaldo, sindaci effettivi: Catelli 
rag. Angelo e Croci rag. Luigi, sindaci supplenti. 

Verona. — “ Agricoltori veneto-lombardi riuniti y. Si 
è costituita in Verona questa Società anonima col capitale 
di L. 2.500.000, aumentabile a L. 3.500.000, per semplice de- 
liherazione del Consiglio, che è composto dei signori: Murari 
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dalla Corte Bra conte Tito, presidente; Costa Giuseppe, comu- 
sigliere delegato; Antonietti Francesco, Bergamasco Enrico, 
Cazzola Augusto, Nuvolari dott. Ferruccio e Pasti ing. Vit- 
torio, consiglieri. A sindaci effettivi vennero nominati i si- 
gnori: Rota prof. rag. Giovanni di Milano, Scala prof. rag. Giu- 
seppe di Verona e Bertoli Gaetano pure di Verona. A sindaci 
supplenti i signori: Brasavola De Massa nob. Alvise e Brena 
rag. Ciro. x 

La Società, che ha sede in Vena ha per scopo la fab- 
bricazione ed il commercio dei concimi, prodotti chimici ed 
affini, da esplicarsi sia mediante l'erezione di appositi sta- 
bilimenti, sia coll'acquisto di altri già esistenti e con facoltà 
di partecipare anche ad altre aziende aventi scopi identici 
ed affini. La durata è stabilita al 30 giugno 1935. 


Bibliografia. 


Principt di filatura della lana pettinata di Howard 
Priestmann. Versione autorizzata con note ed aggiunte 
dell'ing. Tullio Allievo, professore ordinario di tecnologia 
tessile nel R. Istituto Tecnico “ G. Sommeiller ss libero 
docente al R. Politecnico di Torino. 102 figure interca- 
late nel testo. Appendici con 20 figure e calcoli. 19 tavole 
fuori testo. Torino, Carlo Clausen (Hans Rinck, succes- 
sore), 1910. 


“A proposito di questa recentissima pubblicazione lZrish 
Te.utile Journal, che è una delle più importanti riviste tecniche 
inglesi nel ramo delle industrie tessili, scrive che essa do- 
vrebbe essere nelle mani di ogni filatore di lana pettinata. 
Ed è vero. 

L’esimio ing. Tullio Allievo, noto cultore e specialista di 
tecnologia tessile, ha provveduto ad un sentito bisogno, tra- 
ducendo in italiano una delle opere migliori che trattano della 
filatura della lana pettinata. 

La scelta non poteva essere più felice, inquantochè il 
sig. Priestmann è notoriamente uno dei più perfetti conosci- 
tori teorici e pratici dell'argomento, e nel suo lavoro sono 
trattati esaurientemente e lucidamente tutti i vari e nume- 
rosi passaggi che il lucignolo di lana pettinata subisce per 
essere trasformato in filo. 

L'egregio traduttore ha saputo corredare l’opera del 
Priestmann con una serie di note ed aggiunte, che ne au- 
mentano l’intrinseco valore. 

La nuova pubblicazione riuscirà certamente utile agl'in- 
dustriali e direttori di filatura, ed agli studiosi di tecnologie 
tessili, ai quali manca tuttora un’opera del genere; ed arric- 
chirà la biblioteca italiana dell'industria tessile di un trattato 
pregevole su uno dei più importanti argomenti di questo 
ramo dell’industria. 

A noi rincresce che la tiranuia dello spazio non ci con- 
senta, come sarebbe nostro desiderio, di fare una recensione 
completa dell’interessante pubblicazione; epperò ci limiteremo 
a dare, nelle sue linee generali, una sommaria descrizione 
delle varie parti nelle quali il trattato è diviso. 

Il primo capitolo è dedicato alla storia della tilatura, con 
particolari cenni alla grande antichità della filatura a mano, 
alle relazioni fra i differenti metodi usati dai vari popoli ci- 
vili o no, ed al loro nesso comune col macchinario moderno. 

Detto dell’origine dell’arte di filare e tessere, e dei primi 
ricordi sulla natura dei metodi di filatura usati dagli antichi, 
PA. avverte che sino al principio del XVIII secolo non vi 
furono miglioramenti notevoli nei metodi usati per filare, i 
quali furono fino a quell’epoca la canocchia e il fuso, cui suc- 
cedettero la conocchia fissa e il fuso, la ruota ad un filo, la 
ruota sassone con fuso flyer, ed i DO rudimenti di banco 
automatico. 

Bisogna arrivare al 1730 per trovare la prima ‘macchina 
da filare, dopo la quale si ebbero successivamente i primi 
banchi con stiramento positivo di Highs, il banco perfezio- 
nato di Arkwright, il mule di Crompton con cilindri stiratori 
e fusi in un carrello mobile, la jenny di Hargreaves con fusi 
verticali e fuso stiratore, il filatoio a ring, il fuso cap d'in- 
venzione americana, e i gills a vite di Fairbairn di Leeds. 

Il capitolo secondo, che tratta della materia prima e re- 
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lative qualità, è una rassegna completa e chiara di tutte la 
qualità dei fili di lana pettinata, i quali sono classificati in 
dieci categorie, e cioè: fili semplici di Super Botany per 
trama: fili di Cashmire per trama; fili di catena e trama di 
Botany per soprabiti; fili di trama per soprabiti pesanti; fili 
per maglierie; fili di lana fine crossbreds per catena e trama; 
fili di lane grosse crossbreds per catena e trama; tili lucidi e 
mezzo lucidi; fili di Mohair e Alpaca; fili per tappeti. 

Ciascuna di queste categorie, che ditferiscono soltanto 
per qualche carattere essenziale, è suddivisa in altri gradi 
differenti di qualità dei fili di lana pettinata, dei quali tutti 
e fatta una breve esposizione. 

Il capitolo terzo è totalmente destinato alla teoria del 
fuso, e più propriamente ai vantaggi teorici dei differenti 
filatoi. Sono perciò illustrati il fuso del mule, il fuso fly ad 
aletta, il fyer in fino a coni, il fuso a cap, ed il filatoio a 
ring, cioè ad anello. a 

fl capitolo quarto è diviso in due parti. La prima ri- 
guarda lo stiramento, del quale l’A. espone la teoria, conclu- 
dendo sembrargli impossibile formulare una conclusione da 
potersi considerare scientificamente esatta. La seconda ri- 
guarda l’argomento della distanza fra le coppie dei cilindri 
posteriori e frontali, considerato sotto quattro aspetti, se- 
condo cioè i metodi adottati per impedire alle fibre più corte. 
del lucignolo di passare in gruppi attraverso i cilindri frontali. 

Il capitolo quinto tratta dei passaggi di stiramento e re- 
lativi calcoli, cioè dei passaggi per mezzo dei quali un luci- 
gnolo di lana pettinata, dopo la pettinatura, viene ridotto ad 
una tale sottigliezza da poter poi col filatoio in una sola 
operazione esser stirato definitivamente alla desiderata gros- 
sezza di filo. 

Nella esposizione dei calcoli 1'A. fa un accenno al con- 
servatorismo da in di al sistema di misura nella 
titolazione. 

- Diligente e veramente chiara è la trattazione dei vari 
passaggi di stiramento, illustrati da tabelle e figure sche- 
matiche. 

Il capitolo termina con un esame dei banchi riduttori ed 
in fino, anch'esso corredato di tabelle e figure illustrative. 

Il capitolo sesto riguarda lo stiratoio a coni, del quale 
sono dapprima date le ditterenze teoriche e pratiche rispetto 
allo stiramento aperto, e indi sono descritte le sue parti prin- 
cipali. ! i 

Il capitolo settimo è dedicato alla filatura. Per una. fa- 
cile intelligenza delle varie questioni trattate in questo ca- 
pitolo, il banco filatoio è diviso nelle sue tre parti essenziali, 
che sono considerate una ad una praticamente in dettaglio 
in relazione tra loro, essendo state le teorie esposte nel ca- 
pitolo terzo. 

L'operazione dello stiramento comprende la descrizióné 
delle varie specie di cilindri: a superficie scabra, scanalati 
a costole, posteriori o alimentatori, trasportatori, ecc. 
Seguono le trattazioni delle operazioni di torsione e d’in- 
cannatura, con l'illustrazione dei tipi diversi di lifters, degli 
eccentrici a forma di cuore, e del comando dei fusi. T 
Il capitolo termina con un paragrafo, sulla torsione dei 
tilati, nel quale sono riportati dei metodi pratici da seguire 
per stabilire il numero di giri di torsione per pollice richiesto 
dai vari titoli e tipi di filo. 
Il capitolo ottavo tratta dei fili filati a secco, i quali 
hanno preso largo sviluppo, perchè in alcuni tipi di stoffa 
por abiti danno buoni risultati a modicissimi prezzi. 

‘ L’A., dopo aver accennato come poche questioni furono 
trattate così poco scientificamente, illustra dettagliatamente 
la filatura dei fili a secco. 

. Il capitolo nono traita della ritorcitura, della quale è dato 
uno studio completo teorico- “pratico, con speciali illustrazioni 
dei cilindri dei banchi ritorcitori, dei cilindri a comando. di- 
retto, dei ritorcitori per ritorti a tre o quattro capi, e dei 
freni per fusi. dI 
ui RE decimo comprende l’aspatura, Pincannatyra - -@ 


! [ capitoli riguardanti la preparazione della lana alla tilaturaZtrai- 
tuno quasi esclusivamente dei metodi e macchinari inglesi, mentre nei 
nostri stabilimenti prevale di gran lunga l’impiego dei metodi e del marv- 
chinario francese che meglio si direbbe alsaziano; a questo difetto il tra- 
duttore si propone di supplire con una pubblicazione a parte. 

(N. d. R}. 
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Pordimento delle catene, con illustrazione dell’aspatura in 
matassine o filzuoli, dell’aspatura incrociata, del tamburo in- 
cannatore con scanalatura di guida, dei banchi incannatori 
a rapido incrocio, e dell’orditoio verticale. 

Termina il capitolo una descrizione delle macchine per 
ordire e piegare le catene, con particolare cenno dell'orditoio 
a sezioni. 

Il capitolo undicesimo, che è l’ultimo dell'importante 
opera, è dedicato ai difetti inerenti alla LILLE della lana pet- 
tinata e loro rimedi. 

L’A., dopo aver accennato che lo studio completo sarebbe 
troppo esteso per i limiti di un solo capitolo, e che d'altra 
parte l’argomento è così essenzialmente pratico che riesce 
difficile trattarlo con chiarezza, riunisce i difetti in due grandi 
categorie: 

1% difetti prodotti da lana di lunghezza o di qualità 
non adatta per un dato titolo o per qualche specie di stoffa; 

2* difetti causati da macchinario inadatto o difettoso, 
da accidenti o da lavoro trascurato. 

Tutti questi difetti sono trattati con riguardo alle loro 


cause, e per ciascun caso sono date descrizioni dei difetti ' 


risultanti. 

Seguono le appendici con 20 figure e calcoli, e 19 tavole 
fuori testo, che chiudono la interessante pubblicazione, che 
segnaliamo all'attenzione dei competenti e degli studiosi d’in- 
dustria tessile, fra i quali incontrerà certamente largo favore. 

Ing. $. S. 


Privative Industriali 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella seconda quindicina di febbraio 1909. 


(1! primo numero indica il giorno del rilascio dell'allestato; il secondo, frazio- 
nario, il numero del Registro altestati (volume e foglio); il terzo il numero 
del Registro Generale. Il gruppo dei tre numeri, dopo il titolo dell'inven- 
sione o scoperta, la data del deposito della domanda; l'ultimo numero la 
durata in anni della privativa). 


Elettrotecnica. 


16, 291,42, 44147. Perego Arturo, a Milano “ Disposizione per la comu- 
nicazione teletonica su circuiti telegrafici o di segnalamento o perturbati 
dall’induzione. servendosi di telefonj comuni , 25-2-1908, 3, 

22, 231/91, 95913, Routin Joseph Louis, a Lyon (Francia)-“ Régulateur 
électro-mécanique pour groupes éiectrogénes ,. (Completivo alla privativa 
N. 73356). 25-5-1908. 

17, 231/56, 96699. Seyfert Stanley N. e Franklin William S., a South 
Bethlehem, Pennsylvania (S. U. d'A.) “ Moteur électrique „ 7-7-1908, 6. 

24, 281/118, 9651. Société Anonyme Westinghouse, a Parigi “ Pertezio- 
namenti nei mezzi egualizzatori per circuiti a corrente alternativa , 
2-7-1908, 15. 

Vetri e ceramiche. 

18. 251 67, 9810. Bueschlin Gustave. a Colmar (Germania; * Machine à 
infiler les perles ., 15-7-1908, 1. 

19, 281/90. 96838. Window Glass Machine Company, a Pittsburg, Pennsyl- 
vania (S. U. d'A.) " Perfeciionnements apportés à l’étirage de corps creux 


en verre . 26-8-1009, 6. 
Illuminazione. 


19, 981/17, tb. Singer Felix, a Berlino “ Lampe à arc, 157-1906, 1 

17, 281/59, 96740. Westinghouse Metalltaden Gliihlampenfabrik G. m. C. H., 
a Vienna “ Processo per la fabbricazione di un corpo incandescente di 
tungsteno „ 13-7-1908. 15. 


Riscaldamento, ventilazione e apparecchi di raffreddamento. 


43, 261/06, 96197. Selvatico Amleto, a Milano “ Dispositivo per riscaldare 
elettricamente panni, flanelle, ecc.. usati comunemente per avvolgere il 
petto ed altre parti del corpo ,. (Completivo della privativa N. 92348). 
12-68-1908. 

Fliatura, tessitura o Industrie complementari. 


17. 251.80, 95783. Benesperi Ferdinando, a Firenze “ Meccanismo per 
ritorcere insierne due o più fili e arrocchettare nello stesso tempo il filo 
unico otteunto . 6-7-1908, 3. 

19, 281 71. 91267. Florin Jules, a Roubaix (Francia “ Procedé de tabri- 
cation de manchons de laine ou autres fibres animales pour la garnituro 
de rouleaux-tampons, pour l'impression des textile et de tous tissus de 
laine d'emploi industriel ,. (Importazione). 21-9-1907, 6. A 

20, 251 Bi, 95355, Monforts August e la Ditta Gebrüder Heil, « Munchen, 
Gladbach (Germania: “ Machine pour couper en travers les bandes de 
tissus .. 6-1909, 5. 

Industria della carta. 

W, 251,124, YH. Sanguinetti Herbert. a Londra * Epurateur de pito 

à papier du type oscillant . 27-49-1905. 6, 
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Industrie eil arti grafiche. 


19, 1/75, RW. Typograph Gesellschaft mit beschränkter Hattung, à 
Berlino “ Machine A composer , 29-6-1908, A. 


Industrie chimiche diverse. 


YO, 861/184., R448?, Columbis Procésa Company, a New-York ° Procédé 
de production du chlorate stannique ,. (Rivendicazione di priorità dal 
16 aprile 1907). 12-8-1908, 9. . 

20, 981/90, 95918. Crocco Angelo di Giuseppe, a Borsoli (Genova) - Pro- 
cesdó per preparare una pece bianca per costrusioni navali , 16-11-1900, 8. 

19, 981/04, 99819. Eberle Wilhelm, a Ettlingen presso Karlaruhe “ Esplo- 
sivo pet mine , 17-7-1808, 8, 

22, 981/97, 80285, Monti Eudo, a Torino “ Perfectionnemente dans les 
apparsile pour la concentration des solutions au moyen de la congélation 
et la séparation des matières solubiles d'avec les cristaux de giace .. 
(Completivo della privativa 92652). 19-68-1908, 

27, 281.144, 95380. Schäcke Ferdinand, a Colonia (Germania) “ Provédé 
de fabrication d'un engrais à l'aide de pierres éruptives „ 22-4-1908, 1. 

27, 981/160, 98971. Schmitt Frits, a Zabrse e Distler Carl, a Mopaco 
(Germania) * Procédé pour la fabrication d'un produit de nettoyage pour 
le lavage du linge et le nettoyage d'autres objets ,. (Importasiohe). 20-7- 
1908, 6. 

2, 21/91, 96054. Société pour l'Industrie chimique « Bâle, a Bale 
(Svizzera) * Procédé dé production de dérivés halogénés de l'indigo ,. 
(Completivo della privativa 87605, - Rivendicazione di priorità dall'11 no- 
vembre 1907). 10-4-190R. 

18, 981/00, 96314. Stephan Carl e Rahtjen Arnold, a Amburgo (Germania. 
“ Pertectionnements au procédé de fabrication, au moyen de l'acide sul- 
fureux de composés d'z-isatine-anilide et de ses homologues , 18-7-1908, ti. 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella prima quindicina di marzo 1000. 


Arte mineraria e produzione di metalli e di metaljeidi. 


ò, 231/191, 96184. Cupargo Glass, Société Anonyme, a Anderlecht-les- 
Bruxelles (Belgio) “ Procédé et appareil pour munir par voie électrolytique 
les surfaces argentées des glaces d'une couche protectrice métalliques ,. 
(Rivendicasione di priorità dal 15 giugno 1907). 9-6-1908, 1. 

10, 281/233, 97131. Jouard Emile, a Parigi “ Procédé pour l'acióration 
du fer, de l'acier doux, fonte ct acier coulé „ 27-7-1905, 1 

13, 252,29, 97049. Resinelli Francesco, a Vado Ligure (Genova) “ Inno- 
vazioni ai forni a manica per la produzione di ghise ed acciai speciali , 
20-7-1908, 2. 


Lavorazione dvi metalli, del legno e delle pietre. 


2, 281/163, 95478, Deutsch-Oesterreichische-Mannesmannrihren-Werkoe. 
a Düsseldorf (Germania) “ Procédé de fubrication de tubes è parois & 
ondulations hélicoidales ,. (Rivendicazione di priorità dal 98 maggio 1907). 
274-1908, 15. 

9, 281.221, 97108. Formento Edoardo di Luigi, u Genova “ Nuovo gi- 
stema di fabbricazione delle caviglie a vite servendosi di ferro sagomato 
comune, sia a semplice che a doppio nodo o ad ingrossamento , 29-7-1908, B. 

11, 281/350, 99491. Magni Carlo e Magni Emilio, a Brugherò (Monza. 
“ Nuova macchina per la lavorazione dei legnami , 18-12-1908, 3. 

1, 281/158, 95991. Polifka Johann e Hacker Bertalan, a Budapest * Pro- 
cesso ed apparecchio per l'impregnamento del legno , 28-7-1908, 6. 


Generatori di vapore, macchine diverse ed organi delle macchine. 


1, 281/156, 96983. Arnold William Henri, a Oakland /S. U. d'A.) * Per- 
fectionnements aux coussinets de rouos , 22-7-1908, 6, 

10, 281/237, 97141. Baltes Hermann, a München, Gladbach (Germania) 
“ Soupape pour l'extraction des boues des chaudiéres à vapéur. etc. È 
25-7-1908, 1. 

9, 281227, 97127. Bostell Harry, a Düsseldorf (Germania) * Raccogli- 
tore di olio per cilindri di cilindratrici, perni ed alberi , 26-7-1908, 6 

9, 281/225, 97125. Castagnone Giuseppe fu Pasquale, a Casale Monfer- 
rato (Alessandria) “ Torchio a vite inflettibile , 25-7-1908, 3. 

12, 282/18, 97081. Cormery Henri René Marie, a Bangé (Francis: 
“ Systèàme de moteur è explosions à deux temps, sans soupapes ,. (Im- 
portazione). 14-7-1908, 6. 

6, 281/208, 96871. Grútz Bernhard, a Berlino * Soupape pour moteurs à 
combustion ,. (Rivendicazione di priorità dal 7 dicembre 1907). 36-6-1809, 8. 


AAN NN 
PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


a “ ALUMINIUMWARENFABRIK GONTENSCH WIL 
A. G. ,, a Gontenschwil (Svizzera), concessionaria della pri- 
vativa industriale italiana rilasciata in data 30 aprile 1907, 
Vol, 244, N. 181, per un trovato avente per titolo: “ Papier 
souple d'aluminium et procédé pour sa fabrication y, 
desidera entrare in trattative con qualche industriale itar 
liano per la totale cessione o la concessione di liceos 
di esercizio di detta privativa. 
Rivolgersi per schiarimenti all'Ufficio internazienale per bre- 
vetti d'invenzione e Marchi di fabbrica della Ditta SECONDO TORTA 
& C. - Torino, Via Carlo Alberto N. 35. > 
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Y ipografiu degli Operai | (Sor. conp.), vin Spartaco, 8 (viale P. Romana). 
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MiLano, 20 FEBBRAIO 1910. 


L'INDUSTRIA 
RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 


Premiata eon Medaglia d'argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


Sono aperti gli abbonamenti per il 1910 
all INDUSTRIA - Anno 24. 


Preghiamo i nostri abbonati ai quali è scaduto labbonamento col 31 dicembre 1909 
di volerlo rinnovare con sollecitudine per agevolare lo straordinario lavoro della 
nostra Amministrazione e per non soffrire interruzioni nell'invio del giornale. 


Parte Economica 


e A A e A A A —— e 


Sullo sviluppo dell'industria dell'afilizzazione dell'azoto atmosferico. 


L'importanza che va sempre più assumendo, anche in 
Italia, l'industria dell’utilizzazione dell’azoto atmosferico, è 
tale che ci sembra opportuno riassumere dalla Chemiker-Zet- 
tung alcune interessanti notizie che la riguardano. 

Alla fine del 1905 fu fondata in Norvegia, con sede e 
fabbriche in Notodden, una grande Società, col capitale di 
10.417.500 franchi, allo scopo di produrre acido nitrico e de- 
rivati, specialmente nitrato di calcio mediante il processo di 
Birkeland e Eyde. La Società è proprietaria della caduta 
d’acqua e dell'impianto idroelettrico ed elettrochimico di 
di Svaelgfos a Notodden, della potenza di 40.000 cavalli, il 
quale è in pieno esercizio; ed attualmente essa sta rendendo 
utilizzabile anche la caduta di Lienfos, che può dare 15.000 ca- 
valli. Inoltre questa Società potrebbe disporre di altri 55.000 
cavalli della caduta d’acqua di Wanna. Nel 1907 ebbe luogo 
un accordo con un gruppo tedesco, in seguito al quale fu- 
rono date ai vecchi azionisti nuove azioni per il valore di 
3.748.750 franchi, e furono emessi 27 milioni di franchi di 
altre nuove azioni. Tale accordo fu concluso colla Badische 
Anilin-und Soda Fabrik di Ludwigshafen, colle Farben Fa- 
briken vorm. Fr. Bayer und Co. di Elberfeld e colla Atk.- 
Ges. fiir Anilin- Fabrikation di Berlino. I due gruppi si riu- 
nirono per sfruttare coi loro brevetti attuali e futuri le cadute 
d’acqua della Norvegia fino a 400.000 cavalli, e per vendere 
insieme le concessioni dei loro brevetti negli altri paesi. Sono 
state perciò fondate due nuove Società: la Société Norvegienne 
de Forces e la Société Norvégienne des Usines Nitraliéres; e 
ogni gruppo ha assunto la metà delle azioni delle due So- 
cietà. 

La Société norvégienne de Forces, il cui capitale am- 
monta a 16 milioni di corone, dispone di tre cadute d’acqua 
della potenza complessiva di 394.000 cavalli; essa attualmente 
sta compiendo i lavori per utilizzare 120.000 cavalli, e l'im- 
pianto idroelettrico deve essere terminato per il principio 
del 1911; per la primavera del 1911 deve essere pronto anche 
l'impianto elettrochimico, al quale provvede invece la Société 
Norvégienne des Usines Nitratiéres, che ha un capitale di 
18 milioní di corone, e possiede i brevetti di entrambi i 
gruppi, e il cui compito è la fabbricazione dell’acido nitrico 
e derivati. I risultati dell’esercizio in Notodden hanno supe- 
rato le speranze concepite, e in un anno sono aumentati 
del 10 %,. Fu fissato il 96 °/, dei vapori di acido nitrico 
usciti dai forni. L'utile netto per il 1909 permette di dare un 
dividendo dell’8 °/ alle azioni privilegiate e almeno del 5 °/, 


alle vecchie azioni. t In seguito all’entrata del gruppo tedesco 
l’utile verrà ad aumentare, poichè nelle nuove fabbriche non 
solo le spese generali, ma anche le spese di produzione sa- 
ranno minori. Attualmente hanno luogo trattative in Europa 
e in America per la concessione dei brevetti dei due gruppi. 

Durante il 1909 a Notodden furono fabbricate circa 12.600 
tonnellate di nitrato di calcio e circa 2700 tonn. di nitrito 
sodico; si è costruita anche una fabbrica per il nitrato am- 
monico, la quale era già in esercizio nel dicembre 1909. Inoltre 
per conto della Norske Salpeterwerker è stato costruito a 
Notodden un impianto, che deve provare in special modo i 
forni del tipo della Badische Anilin-und Soda Fabrik, per 
stabilire definitivamente se nelle nuove fabbriche di Rjukan 
devono essere usati questi forni oppure quelli di Birkeland 
e Eyde. Contemporaneamente procede la costruzione degli 
impianti a Rjukan, che si spera potranno funzionare nella 
prima metà del 1911. La concimazione col nitro artificiale 
fece progressi anche l’anno passato; vi fu un tale smercio, 
che il nitro artificiale in Norvegia ha quasi DORIS Gone 
soppiantato il nitro del Chili. 

Per l'inverno del 1911 dev'essere in completo esercizio 
anche il primo impianto svedese per la fabbricazione della 
calciocianamide, della potenza di 15.000 cavalli. Esso venne 
eseguito dalla Stockholmer Superphosphat Aktiebolag, la quale 
per questo scopo ha acquistato tre cadute d’acqua a Hjungan 
nel Norrland, a 7 miglia svedesi da Sundsvall. La produzione 
di calciocianamide è calcolata in 10.000 tonn. all'anno da 
principio; più tardi essa potrà essere raddoppiata. 

Le difficoltà, nelle quali trovavasi la AX4.-Ges. für Luft- 
slickstoffverwertung di Wiesbaden, stanno per scomparire in 
seguito all’unione di questa Società con un grosso gruppo 
finanziario in cui entrano molti capitali francesi. Sembra che 
sia stata ottenuta una convenzione più favorevole tanto colla 
Salpeter-Industrie-Gesellschaft m. b. H. quanto colla Elektri- 
aitátswerk di Innsbruck, che sfrutta i brevetti Pauling; per ' 
cui la produzione potrà venir notevolmente aumentata. Ciò 
avverrebbe usando gli impianti esistenti e un’altra caduta 
d’acqua a Innsbruck, e sfruttando cadute d’acqua nei Pirenei 
spagnuoli; queste ultime verrebbero portate dal gruppo fran- 
cese verso la consegna di 400.000 marchi in nuove azioni. 
L’esercizio normale, per il quale deve essere fondata una 
nuova Società, è preventivato in 25.000 cavalli. Questo è ga- 
rantito, comprese le spese d’acquisto, per 5 milioni di franchi; 
inoltre sono garantiti 130 milioni di KW.-ore, per cui si avrà 
il KW.-ora a 0,35 cent., prezzo che finora non si è mai otte- 


1 Se si tiene conto che all’epoca dei primi impianti il costo dell’energia 
elettrica era stato valutato a L. 15-20 per HP, è facile arguire che l'industria 
dell'acido nitrico è serbata alle regioni nordiche e che le nostre forze 
idrauliche, nelle condizioni attuali, trovano ben altro impiegu più lucroso. 
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nuto, Il gruppo francese costituito da capitalisti di Lione, 
diede 800.000 marchi dei nuovi 1.100.000 marchi portati nella 
combinazione, mentre gli altri 300.000 marchi furono dati dalla 
ditta Ganz & Co. di Budapest. Nel nuovo Consiglio di am- 
ministrazione entró anche l’ing. H. Pauling, Vinventore' del 
noto processo, i cui brevetti vengono sfruttati a Innsbruck 
e anche in Italia, a Legnano. ANGELO CoPPADORO. 
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Parte Tecnica 


Caldaie e macchine a vapore. 


LE CENTRALI TERMOELETTRICHE 
ED IL CONSUMO DI CARBONE PER KW.-ORA 
PER IL PROF. ING. GIUSEPPE BELLUZZO. ! 


Il problema tecnico di una centrale termoelettrica si ri- 
solve evidentemente in una questione di rendimento: occorre 
avere il massimo rapporto ny fra i KW.-ora disponibili al 
quadro di distribuzione ed i KW.-ora teoricamente corrispon- 
denti alle calorie disponibili nel peso di carbone bruciato 
pure in un’ora. 

Nelle migliori centrali termiche a vapore che funzionano 
in modo continuo, e con carico variabile entro limiti molto 
vicini, il consumo minimo effettivo di combustibile di qua- 
lità buona è di 1,1 kg. per KW.-ora utile al quadro, ossia 
calorie 8250 circa. 

EÈ poiché 1 KW.-ora equivale a 860 calorie si ha un ren 
dimento termico totale dato da 


S = 11 9%, circa 
e tale cifra scende al 9,5 %, per ottime centrali, che funzio- 
nano però solo 12 ore e con carico variabilissimo; al 9°/ se 
si hanno servizi d’acqua speciali per l’alimentazione e la con- 
densazione: al 7 °/, e più giù se la centrale funziona meno 
di 6 ore. 

Vediamo come tale rendimento si ripartisca fra gli ap- 
parecchi e le macchine della centrale 


Indico con n, il rendimento termico della caldaia 
n. il rendimento termico della motrice 
| wn n il rapporto fra le calorie teoricamente tra- 
sformabili in lavoro nella motrice, date le condizioni estreme 
del vapore, e quelle effettivamente trasformate; 
indico con y, il rendimento del generatore elettrico, con k 
un coefficiente. Dovrà essere: 


n n 


Me Mene k=. 

In ottime condizioni, con vapore a circa 300° e un vuoto 
del 95 °/, nel condensatore si può ammettere con carico co- 
stante e vicino al massimo: 


ne = 0,75 
ne = 0,30 
ni = 0,65 
Ne = 0,94 
si ha allora: 
np = 0,137 k 
e per nr = 0,11 k = 0,81 
nr = 0,09 k = 0,66 
ny = 0,07 k = 0,92. 


Il valore di k nelle centrali ottimamente condotte e che 
funzionano per 24 ore dipende, oltre che dai minori rendimenti 
che si hanno nei periodi in cui la centrale funziona ai ca- 
richi ridotti, dal lavoro delle pompe di alimentazione e delle 


1 Riassunto di una comunicazione fatta il 4 corr. alla sede di Milano 
dell'A. E. I. 
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macchine ed apparati annessi ai condensatori, dalle perdite 
nelle tubazioni e dalle perdite dovute al passaggio di carico 
da una motrice all'altra. 

Nelle centrali sempre ottimamente guidate, che funzio- 
nano 12 ore o meno di 12 ore, sul valore di k influiscono 
specialmente le perdite dovute alle calorie da immagazzinare 
nel periodo di avviamento, ammesso che, quando finisce l’e- 
sercizio, le eondizioni del generatore, per rispetto al carbone 
che trovasi sulla griglia, ed all’acqua che trovasi in caldaia, 
siano quelle che si hanno quando si attacca il carico, e, tale 
influenza aumenta rapidamente al diminuire delle ore di 
esercizio. 

Forse sarebbe più logico nel valore di X conglobare anche 
il rendimento della caldaia; si avrebbe allora, indicando con K 
un nuovo coefficiente: = 


0,18 K= ùr 


e si potrebbe chiamare K il coefficiente di esercizio, una specie 
di coseno ọ delle centrali termiche, il cui valore ha la spe- 
cialità di dipendere, oltre che dalle circostanze, anche dalle 
persone (abilità dei fuochisti). 

Nella preoccupazione di elevare il valore di K la que- 
stione della maggiore o minore abilità dei fuochisti può es- 
sere in gran parte girata e lo è infatti, in molte centrali mo- 
derne, con le caldaie ad alimentazione di carbone continua 
ed automatica, ma rimane sempre, per le centrali a funziona- 
mento intermittente, quella delle perdite all’avviamento. 

Nelle centrali a funzionamento intermittente un concetto 
dovrebbe regnare sovrano in chi le progetta. Quello di ren- 
dere minimo il numero di calorie che al momento dell’ar- 
resto si trovano immagazzinate in tutta la centrale, e quindi 
nel carbone che è sulla griglia, nell’acqua che è in caldaia, 
nella massa metallica e muraria di questa, nelle tubazioni di 
vapore. 

Quindi caldaie aventi la minima massa d’acqua ed a ra- 
pida evaporazione, la minima superficie di griglia, nelle quali 
la muratura, sapientemente armata e razionalmente allegge- 
rita da camere d’aria, sia ridotta al minimo necessario: tuba- 
zioni di vapore calcolate per velocità di attraversamento che 
siano superiori ai classici cinquanta metri attuali. 

Con tali criteri si può ridurre a meno della metà la per- 
dita dovuta all’avviamento e risparmiare quindi il 5 %/, nelle 
centrali che funzionano 12 ore, il 10 °/, in quelle che funzio- 
nano 6 o 5 ore. 

Questo per l’installazione. Quanto all’esercizio, è proprio 
vero che nelle centrali termiche in generale l’esercizio è con- 
dotto con criteri scientifici e quindi economici o non è vero 
invece che spesso chi le dirige si occupa solo dei due ele- 
menti estremi KW. e carbone, ma di non seguire la via per 
la quale questo si trasforma in quelli? 

Oggi la tecnica ha ideato degli apparecchi registratori 
molto semplici, con i quali si può controllare in modo con- 
tinuo l'andamento della combustione delle caldaie e regolare 
quindi in modo esatto il quantitativo d’aria necessario alla 
combustione; orbene sono molto rare le centrali termiche che 
sono munite di uno di tali apparecchi. 

Anche i termometri nelle centrali termiche brillano per 
la loro assenza, mentre sarebbe così utile potere continua- 
mente far registrare le temperature del fumo e del vapore 
surriscaldato. 

Così sono rarissime le centrali dove si registrano in modo 
continuo le temperature dell’acqua di condensazione prima 
e dopo il condensatore, dove si abbia cura di regolare l’acqua 
in modo da dare solo quella strettamente necessaria. 

Fra le piccole economie vanno citate anche quelle che si 
possono fare nell’impianto di alimentazione: oggi in molte 
centrali troviamo delle pompe d’alimentazione a stantuffo 
mosse a vapore e funzionati ad ammissione totale e sca- 
rico libero. Consumano intorno ai 80 kg. di vapore per ca- 
vallo e, rispetto alla produzione delle caldaie, dal 8 al 4 °/. 
Se la centrale è di riserva ad altro impianto, un gruppo mo- 
tore elettrico-pompa centrifuga è certamente più economico; 
come riserva a questo, ora vengono di moda i gruppi turbina 
a vapore pompa; si ha con essi il vantaggio di consumare 
meno vapore e di potere mescolare ed adoprare il vapore di 
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scappamento a riscaldare di circa 20° l’acqua di alimenta- 
zione; è un piccolo guadagno che merita di non essere tra- 
scurato. 

Per ciò che riguarda il tipo degli apparecchi e delle mac- 
chine che danno vita alla centrale, la scelta non è molto 
larga. Così oggi, in fatto di caldaie, bisogna accontentarsi di 
bandire dalle centrali termoelettriche i tipi cilindrici a fo- 
colari interni a grandi masse d’acqua, quelle a tubi d’acqua 
a cassoni collettori estremi di tipo tedesco, anche per gli in- 
convenienti meccanici che esse possono presentare, e sce- 
gliere fra i due o tre tipi a tubi d’acqua e veramente a 
circolazione, tenendo presente il criterio del minimo peso 
d’acqua, specialmente se la centrale è a funzionamento inter- 
mittente. 

I vari tipi di surriscaldatore oggi impiegati dal più al 
meno rispondono tutti al loro scopo; ad ogni modo sono pre- 
feribili quelli aventi i singoli tubi in piani verticali, paral- 
leli alla direzione delle fiamme. 

Per l'alimentazione d’acqua sono preferibili le pompe 
centrifughe con comando elettrico o comandate da turbinette 
a vapore; per quella del carbone griglie mobili automatiche. 

L’economizzatore, se realizza una economia di combusti- 
bile perchè necessariamente i prodotti della combustione la- 
sciano la caldaia ad una temperatura elevata, non rappre- 
senta forse la soluzione migliore del problema economico di 
una caldaia. 

L’utilizzazione delle calorie che i prodotti della combu- 
stione possono cedere, abbassando la loro temperatura da 
circa 300° a 150°, dovrebbe essere fatta riscaldando l’aria che 
alimenta la combustione con vantaggio almeno uguale e forse 
con qualche economia di peso e di costo nell’apparecchio 
economizzatore. 

Tra le turbine a vapore sono oggi da preferirsi i tipi che 
a parità di altre condizioni hanno il minor numero di pale, 
un attacco di queste che rappresenti qualche cosa di vera- 
mente meccanico, e per potenze superiori ai 1000 cavalli una 
velocità non superiore ai 1500 giri al 1’. 

Quanto all'impianto di condensazione, poichè ormai la 
tecnica dei condensatori è giunta al massimo perfezionamento 
ed il 95 °/, è il vuoto minimo che oggi si ricava e si esige 
dai condensatori per turbine, dirò che ogni macchina è pre- 
feribile abbia il proprio condensatore; che si tende oggi a 
generalizzare l’uso delle pompe d’aria rotative per quanto 


assorbano un maggiore lavoro di quelle a stantuffo ; che il . 


loro comando, come pure quello della pompa centrifuga o di 
circolazione o che estrae la miscela di vapore condensato ed 
acqua condensante, per ragioni anche economiche, é bene 
farlo con motore elettrico direttamente accoppiato, ed infine 
per i condensatori a miscela il tipo semibarometrico è quello 
che meglio risponde alle esigenze economiche d'impianto e 
d’esercizio. 

E mi par giunto il momento di rivolgere a noi stessi una 
domanda: quel rendimento dell’11 °/, che si ha negli impianti 
termici a vapore e che corrisponde, con un buon combusti- 
bile, al consumo di kg. 1,1 per Kw.-ora rappresenta proprio 
la muraglia cinese nella trasformazione del carbone nero 
in Kw. o piuttosto, come questa, è un limite che i tecnici 
si sono imposti per ora e che puossi superare ? 

Esaminando i vari rendimenti che compongono il rendi- 
mento totale vediamo che nulla si può guadagnare nel ren- 
dimento del generatore elettrico che ha un valore elevato e 
‘superiore a quello di tutte le altre macchine motrici e gene- 
ratrici storicamente più vecchie. Il valore di k, per uno studio 
accurato dell'impianto e, specialmente, dell'esercizio della cen- 
trale, potrà aumentare e portarsi in via normale al valore 
massimo di 0,85. 

Rimangono da esaminare il rendimento termico, quello 
della caldaia, quello della motrice. 

Per quanto riflette il rendimento termico, dal punto di 
vista teorico è ovvio che non vi possono essere novità: la 
termodinamica tecnica ha ormai detto da tempo la sua prima 
ed ultima parola: il rendimento termico è massimo in un 
ciclo di Carnot ed in esso tanto maggiore quanto più lontane 
sono le temperature estreme del ciclo stesso. 

Nelle centrali a vapore, questo svolge oggi un ciclo che 
non è precisamente quello di Carnot, ma tuttavia il suo ren- 
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dimento aumenta egualmente, per quanto di poco, allonta- 
nando le temperature estreme. La temperatura minima è 
ormai ridotta a dei valori così bassi che un ulteriore gua- 
dagno, oltre che difficile in pratica, non porterebbe vantaggi 
sensibili; la massima, dopo essere salita a 300° tende a por- 
tarsi sui 350% e l’esperienza avvenire potrà anche portarla 
a 500°, ma solo per una parte del ciclo. Infatti un ciclo svolto 
con vapore surriscaldato si compone di 8 parti a rendimento 
crescente: riferendoci al diagramma entropico della figura 1, 
dove 12845 è il ciclo svolto dal vapore alle condizioni di 
temperatura e pressione rappresentate dal punto 4, l’area 127 
è quella a rendimento minimo, 3458 a rendimento massimo. 
Se il punto 4 corrisponde a 300° e 14 kg. di pressione ed il 
punto 1 alla pressione 0,05 e 82%, il rendimento è (partendo 
da acqua a 15°) del 30,5 °/,, se la temperatura massima è 
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di 350, del 31,2 °% e se è di 550°, del 34 %,. Con vapore saturo 
asciutto alla stessa pressione il rendimento termico sarebbe 
del 29,5 %o. o 

Teoricamente quindi il guadagno che si ha aumentando 
la temperatura di surriscaldamento è molto piccolo, mentre è 
molto elevato se si considera solo il ciclo 8458. Infatti il suo 
rendimento è del 42°/, con vapore a 300°, del 44°/ con va- 
pore a 350°, del 51 °/, con vapore a 600°. 

Qualcuno ha avuto l’idea di isolare questo ciclo a rendi- 
mento elevato, di prendere cioè del vapore alle condizioni 4, 
farlo espandere fino in 5, a questo punto ridurlo alle condi- 
zioni 8 in un piccolo condensatore e da 8 riportarlo in 3 
mediante compressione. Un semplice surriscaldatore lo por- 
terebbe poi alla condizione 4. Teoricamente analizzata, l’idea 
è ottima, ma in pratica la cosa è ben diversa: a parte che 
per avere 2000 HP la macchina dovrebbe essere di almeno 6000, 
a parte le dimensioni del compressore che, se turbo-compres- 
sore, dovrebbe avere un centinaio di ruote, basta che il ren- 
dimento di questo e quello della turbina siano minori di 0,9, 
perchè il rendimento effettivo complessivo precipiti a valori 
inferiori all’attuale. 

L’altra via che si può battere è quella di aumentare il 
rendimento dei cicli 127 e 2387 aumentando la temperatura 
massima e quindi la pressione del vapore. Senonché per avere 
degli aumenti sensibili nel rendimento è necessario aumen- 
tare grandemente la pressione ed andare incontro quindi a 
delle difficoltà costruttive che nessun costruttore si è sentito 
per ora la forza di vincere, Non mancano tuttavia tentativi 
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anche in questo senso e si sono giá costruite delle motrici 
per vapore a 100 atmosfere e 550° di temperatura. Ma queste 
costruzioni sono rimaste dei saggi isolati e dai costruttori 
considerati come ricerche da laboratorio. E d’altra parte non 
devesi credere che il rendimento termico cresca straordina- 
riamente: se si prende del vapore alla condizione critica a 
200 atmosfere e 860° e lo si surriscalda a pressione costante 
a 550°, il rendimento termico di un ciclo svolto con vapore 
in tali condizioni diviene: 


e quindi, rispetto al valore del 84% che si avrebbe con va- 
pore ad uguale temperatura ma alla pressione di 14 kg., si 
ha un guadagno del 22 Y. 

Semplice e di attuazione pratica è invece un’altra pro- 
posta: quella che porta a sopprimere nel ciclo la parte a 
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Dunque la possibilità di aumentare il rendimento ter- 
mico in misura sensibile c'è ed è anche realizzabile in pra- 
tica in modo molto semplice. Assieme alle macchine di con- 
densazione deve trovarsi la pompa di alimentazione delle 
caldaie annesse alla motrice, che prende l’acqua dal conden- 
satore a superficie e la invia attraverso a dei riscaldatori 
scaglionati di fianco o sotto la turbina. 

Schematicamente la disposizione è indicata nella fig. 2. 
In essa 1, 2, 3, 4 ecc., rappresentano i riscaldatori a miscela 
o a superficie ognuno dei quali con i tubi a, b, c, d, è in 
comunicazione con la zona della turbina, dove il vapore ha 
una temperatura uguale o di pochi gradi superiore a quella 
che l’acqua deve raggiungere nel riscaldatore stesso. Se i 
riscaldatori sono a miscela, anche la pressione dell’acqua deve 
variare da uno all’altro in relazione alla variazione di pres- 
sione del vapore che attraversa la turbina. Se sono a super- 
ficie, la pressione dell’acqua è costante e supera di poco quella 
in caldaia. L'acqua di condensazione formata dal vapore passa 


Fig. 2. 


rendimento basso. Se il vapore che si espande nella turbina | da un riscaldatore al precedente per unirsi poi nella pompa 


quando è alla temperatura del vapore saturo lo si utilizza 
nella quantità necessaria per riscaldare l’acqua d’alimenta- 
zione della caldaia, ossia lo si fa espandere secondo la linea 
9-10 parallela alla 2-1, il rendimento del ciclo evidentemente 
aumenta giacchè, mentre si tolgono al lavoro utile le calorie 
9, 10,5, si levano al condensatore le 10,5 E, E,, 11 per man- 
darle insieme alle 9, 10,5 in caldaia. Il rendimento termico 
del ciclo svolto in tali condizioni diviene allora: 


180 

A rn 0 

521 ai 34,5 lo 

ossia dal 13 °/, superiore all’attuale. Infatti le calorie utili di- 

minuiscono solo di 84 e quelle date in caldaia sono 715-194 = 521. 
In un ciclo svolto con vapore saturo asciutto il guadagno 

è anche maggiore. Infatti per esso si avrebbe: 


__ 193,5 — 84 _ 160 
— 451 7471 
in luogo di 0,295. 

Con un ciclo svolto con scarico all’aria il rendimento, 
che è del a = 0,168, diviene sj = 0,205. E, con vapore a 
200 atmosfere e 550°, del 60 °/, anzichè del 41,5 °/, come si ha 
in un ciclo normale svolto con le stesse condizioni estreme. 


= 0,84 


allacqua presa dal condensatore, la quale da A percorre in 
serie i riscaldatori ed esce dall’ultimo alla temperatura della 
caldaia alla quale, come si disse, è inviata. 

Il sistema può funzionare automaticamente, giacchè, una 
volta tarate le luci di comunicazione fra i vari riscaldatori a 
superficie o quelle di efflusso del vapore, se sono a miscela, 
è evidente che, data la libera comunicazione di ogni riscal- 
datore con la turbina, il peso di vapore che vi si condensa 
è proporzionale sempre all’acqua che attraversa il riscalda- 
tore che. è quella corrispondente al carico della macchina. Se 
il carico diminuisce, diminuisce l’acqua d’alimentazione, di- 
minuiscono le calorie trasmesse ed il passaggio di vapore 
attraverso ai riscaldatori, per i diminuiti salti di pressione 
dall'uno all’altro. 

Vediamo se è possibile un aumento nel rendimento 
della turbina a vapore. Nelle migliori condizioni questo ar- 
riva oggi, nei tipi migliori e per unità molto potenti, al 68 °/, 
prodotto del rendimento organico elevatissimo (98 °/) e del 
rendimento paragonabile all’idraulico delle turbine idrauliche: 
ma, come ho già detto, la turbina a vapore è ancora nella sua 
adolescenza; il tipo della turbina a vapore matura, quello al 
quale arriveranno tutti i costruttori col tempo non è nessuno 
dei tipi attuali, ma sarà un tipo che degli attuali fonderà 
tutti i vantaggi e credo intravederlo formato nell’alta pres- 
sione da un disco con due corone di pale funzionanti in serie, 


come una turbina limite e cioé con una piccolissima espan- 
sione entro le ruote ed i distributori; nella media di varie 
ruote ad azione, ogni ruota utilizzante un salto di pressione; 
la bassa pure ad azione su tamburo con velocità nel vapore 
ridottissima. 

Con un tale tipo si potrà avere facilmente un rendimento 
totale del 75 °/, e perdere nel condensatore solo il 25 °’, delle 
calorie disponibili, anche per unità di 500-600 cavalli. 

Senonché, se per aumentare il rendimento termico del 
ciclo si fa espandere il vapore nella turbina in modo da ce- 
dere calore all'acqua d'alimentazione, si realizzano nella tur- 
bina dei ventaggi che ne possono aumentare ancora ed in 
misura sensibile il rendimento. 

Infatti con tale sistema, e rispetto ad un ciclo normale 
attuale, aumenta di circa il 15 0%, il vapore ammesso all'alta 
pressione e diminuisce di altrettanto quello che attraversa 
la bassa pressione e va al condensatore e quindi, e nell’alta 
e nelle ruote della bassa, per due ragioni opposte, si pos- 
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Fig. 3. 


sono meglio dimensionare le pale in modo da rispondere alle 
condizioni di massimo rendimento; non solo, ma poichè le 
perdite che si hanno nelle turbine si risolvono in calorie che 
vanno al condensatore e sottratte all'area utile del diagramma 
dalle resistenze interne, e poichè anche tali calorie sono ri- 
cuperabili, perchè si possono prendere a temperature cre- 
scenti e ritornare in caldaia, è come se effettivamente il ren- 
dimento della turbina aumentasse. Oltre a ciò devesi tenere 
presente che il titolo del vapore nella bassa pressione si può 
sempre mantenere vicino all'unita. Il rendimento della tur- 
bina può quindi arrivare all’80 °/, almeno. 

Nelle caldaie si perde attualmente il 25 °/, ed in tale cifra 
sono comprese, oltre le calorie portate dai prodotti della 
combustione al camino, quelle dovute alle dispersioni di ca- 
lore attraverso la muratura della caldaia, i condotti del fumo, 
e ad altre cause più o meno cognite, e fra esse, non ultima, 
il lavoro di circolazione dell’acqua tanto maggiore quanto 
più bassa è la temperatura alla quale l’acqua è inviata in 
caldaia. 

Se i prodotti della combustione arrivano alla base del 
camino a 180°, poichè per ogni kg. di carbone ne occorrono, 
con un’alimentazione normale e regolare, da 13 a 15 d’aria, 
sono circa 550 le calorie assolutamente perdute per un kg. 
di carbone, ossia l’8 °/,. 

Il guadagno si può fare quindi sul 17 °/ che rimane per 
condurre al 25 °/,. 

Esperienze eseguite nella marina inglese hanno dimo- 
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strato che si può avere un guadagno sensibile sul rendi- 
mento alimentando le caldaie con acqua alla temperatura del 
vapore generatovi ; quindi la disposizione descritta per au- 
mentare il rendimento termico del ciclo svolto dal vapore, 
indirettamente aumenta il rendimento della caldaia che a 
pari potenza avrebbe anche una superficie del 20 °/, minore 
di quella richiesta da un ciclo normale. E il riscaldare l’aria 
d'alimentazione a spese delle calorie dei prodotti della com- 
bustione (per quanto esperienze, eseguite molto tempo fa, ab- 
biamo dimostrato che un grande vantaggio non si ha) credo 
possa invece portare un guadagno sensibile, se in relazione 
si studi la forma dei focolari, la loro struttura. 

E poiché il rendimento della caldaia per quanto lenta- 
mente è sempre andato aumentando assieme a quello delle 
motrici, lo sperare, in un avvenire che auguro prossimo, in 
un rendimento dell’85 %', non mi pare esagerato. 

Ed allora la futura condizione tecnico-sconomica delle 
centrali elettrotecniche può essere data da queste citre rias- 
suntive : 


Costante k = Len 0,35 
Rendimento generatore elettrico 0,94 
si termico . da 0,345 a 0,6 
È motrice 0,80 
ni caldaia 0,85 


alle quali corrispondono i due rendimenti totali di 0,18 e 0,325 


‘ ed i consumi per Kw.-ora rispettivamente di 675 e 335 grammi 


di carbone. 

Mantenendo le pressioni e le temperature di lavoro ai 
valori attuali, il consumo di carbone per Kw.-ora può cioè 
essere ridotto gradualmente da 1100 a 675 grammi; aumen- 
tando le temperature e le pressioni da 1100 al limite di 
375 grammi. 


UTILIZZAZIONE DEL VAPORE DI SCAPPAMENTO 
PER L’ING. M. TEJESSEY. ! 
(Cont.. v. L'Industria, 1909, pag. 609; 1910, pag. 68). 


La questione della spesa diventa piu acuta in quei casi 
in cui la temperatura del vapore ha una importanza prepon- 
derante. Alcune applicazioni richiedono determinate tempe- 
rature che il vapore non può avere se non a pressioni elevate, 
come accade per esempio nella fabbricazione della cellulosa, 
dello zucchero e della gomma. 

Teoricamente non vi è nessuna difficoltà ad avere dello 
scappamento anche, per es., a 6 atm., bastando di mandare 
il vapore alla motrice con pressione piú alta e di lavorare 
con un forte grado di ammissione. Ciò è anche stato fatto, 
ma, con esito negativo per due ragioni. Se tutto quanto lo 
scappamento della motrice viene utilizzato nei successivi ap- 
parecchi, si può dire che si ha la forza motrice gratuitamente; 
ma quando per un motivo o per l’altro lo scappamento deve 
essere scaricato nell’atmosfera, la perdita sarà tanto maggiore 
quanto più grande è la sua quantità e la sua contropressione, 
il che vuol dire quanto più alto è il consumo della macchina. 


.In secondo luogo, crescendo la contropressione, si abbassa la 


percentuale del risparmio ottenibile. Supponiamo infatti che 
con una contropressione di 0,1 atmosfere la motrice consumi 
kg. 1000 e con una contropressione di 1 atm. assoluta ne 
consumi 120. Supponiamo inoltre che gli apparecchi d’utiliz- 
zazione richiedano almeno 100 kg. di scappamento a 1 atm. 
assoluta; il consumo totale sarà di 120 kg. se si utilizza lo 
scappamento e di 200 kg. lavorando a condensazione. Quindi 
lo scappamento libero dará una economia del 40 °/. Se la 
contropressione sale a 6 atm. il consumo della motrice sale 
a 250 in luogo di 100: nella supposizione che il fabbisoguo 
degli apparecchi di utilizzazione sia di circa kg. 280 verrà 
utilizzato tutto lo scappamento, ma il risparmio sarà solamente 
di 230 + 100 — 250 = 80 kg. ossia 80:880 = 25 %, del fabbi- 
sogno complessivo. 

Quanto ora detto è illustrato dall’annesso diagramma 


t Zeitschrift der Dampfesselunlersuehinas-und Versicherungs-Gesellschaft, 
1904, N. ò e seguenti. 


118 L'INDUSTRIA - RIVISTA TECNICA 


(tig. 7). L'ordinata, o a, rappresenta il consumo della mo- 
trice funzionando con condensazione e con una contropres- 
sione di 0,1 atm. Aumentando la contropressione, il consumo 


Fig. 7. 


Consumo della motrice in funzione della contropressione. 


della motrice aumenta del 2,5 %, per ogni decimo di kg. di 


maggior contropressione in corrispondenza alla linea a b, di 
modo che nel diagramma le ordinate dei singoli punti di ab 
danno i consumi corrispondenti alle contropressioni rappre- 
sentanti dalle loro ascisse. Al tempo stesso lo scappamento 
che si ha funzionando a 0,1 di contropressione rappresenta 
il risparmio massimo ottenibile, ricuperandosi tutto il vapore 
consumato dalla motrice. Questo ricupero massimo, che vale 
per qualsiasi contropressione, è rappresentato nel diagramma 
dalla ordinata negativa o C al disotto dell’asse delle ascisse. 
Il ricupero completo dello scappamento si può ottenere in 
tutti quei casì in cui il fabbisogno di scappamento è uguale 
o superiore al consumo della motrice. Il risparmio ottenuto, 
confrontato con quello che si ha funzionando con condensa- 
zione, varia molto col variare della contropressione, perché 
il risparmio relativo viene determinato dal rapporto della 
linea oc alla intera lunghezza delle verticali condotte fra aù 
e cd per il punto di O X corrispondente alla contropressione. 
La percentuale di risparmio ha i) suo valore massimo quando 
gli apparecchi di utilizzazione funzionano alla pressione mi- 
nima. Se si considera inoltre che una parte del ricupero in- 
dicato con 40 9/ e 25 ° va perduta per le oscillazioni che 
avvengono nell’esercizio e per i difetti nella manutenzione, 
si comprenderà come non debba essere sempre preferibile 
lavorare con forti contropressioni. 

La relazione reciproca fra pressione e temperatura del va- 
pore si ricava dal diagramma fig. 8, in cui le ascisse rappresen- 
tano le pressioni del vapore e le ordinate le temperature 
corrispondenti. Le calorie trasmesse per mq. di superficie ri- 
scaldata e per ora, supposto che si produca riscaldamento seuza 
ventilazione artificiale, si calcolano colla espressione W =c Fr, 
in cui W sono le calorie trasmesse che si cercano, F la su- 
perficie riscaldata, t la differenza di temperatura fra le due 
pareti interna ed esterna della superticie riscaldata, e c 
un coefficiente che pel nostro caso si può con sufficiente 
esattezza ritenere eguale ad 8. Se invece delle calorie W si 
cerca la superticie riscaldata F, l’espressione si trasforma in 
Fs had 

CT 
temperatura di 40° ed in corrispondenza a tale temperatura trac- 
ciamo nel diagramma una retta parallela all'asse delle ascisse; 
quel tratto di ordinata che si trova al di sopra della retta da 
noi tracciata rappresenterà il valore di t. Le superfici riscaldate 
occorrenti sono indicate dalla seconda curva della fig. 8. La 
superficie corrispoudente alla pressione di 8 atm. è segnata 
con 100 mq.; per trasmettere il medesimo numero di calorie 
con vapore alla pressione assoluta di 1 atm. occorreranno 
240 mq. e con vapore a 0,2 atm. ass. ne accorreranno 650, 
Quando come superticie riscaldante si possono impiegare dei 


- Supponiamo di dover produrre in un ambiente una 
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tubi a nervature ol anche dei semplici tubi lisci, si potrà 
installare tutta la superficie necessaria senza incorrere in una 
spesa eccessiva, ricorrendo tutt'al più ad un ventilatore. Dove 
invece la superficie riscaldata è costituita da doppi fondi, 
cilindri od apparecchi costosi come negli zuccherifici, cartiere, 
fabbriche di birra, ecc., bisognerà cercare di ottenere l’effetto 
massimo colla superficie di riscaldamento minima. 

Se l'impianto è studiato per scappamento a bassa tensione, 
la caduta disponibile di pressione fra la motrice e gli appa- 
recchi è minore e quindi la tubazione dovrà essere protetta 
da un-rivestimento coibente e nel progetto si dovrà tener 
conto della relativa spesa. Se invece l’impianto è studiato per 
vapore ad una pressione media, la motrice dovrà essere più 
grande dovendo lavorare con contropressioni più forti; d'al- 
tra parte sarà però diminuito il fabbisogno di scappamento 
e quindi, per ciò che riflette l’impianto di riscaldamento, si 
potrà diminuire la superficie di caldaia ed il camino in con- 
formità. Non si possono stabilire delle regole generali e tassa- 
tive per decidere se dal punto di vista della spesa di primo 
impianto convenga usare vapore vergine o vapore di scappa- 
mento. La cosa dipende da molteplici dati di fatto, la cui 
portata nei riguardi della questione dovrà essere calcolata di 
caso in caso, 

Dobbiamo rettificare un errore abbastanza diffuso, cioè 
che la contropressione sia dannosa alla motrice in quanto 
agirebbe sulla medesima come un freno o come un ostacolo 
aumentando lo sforzo a cui il materiale viene assoggettato. 
In realtà avviene precisamente il contrario; alcuni organi 
della motrice vengono sollecitati esclusivamente dal lavoro 
che la macchina produce, ed in questi la sollecitazione non 
cambia finchè non cambia il lavoro prodotto, qualunque siano 
la pressione e la contropressione. Altri organi invece sono 
sollecitati dalla pressione del vapore e le loro dimension: de- 
vono essere stabilite in base alla medesima; ora questi organi, 
quando si aumenta la contropressione, non sono cimentati 
di più, ma di meno, perchè una parte della pressione viene 
compensata e neutralizzata dalla contropressione. Ciò è tanto 
vero che nelle motrici a contropressione é lecito un moderato 
aumento della pressione iniziale ed ai loro cilindri si può 
assegnare un diametro un po’ più grande, appunto perchè nei 
riguardi dello sforzo finale esercitato sull’asta dello stantuffo 
la pressione del vapore nel cilindro è parzialmente controbi- 
lanciata dalla contropressione. 

Abbiamo già accennato in precedenza che una delle dit- 
ficoltà è quella del lubrificante che lo scappamento trascina 
con se. Se, come nella maggior parte dei casi, il vapore di 


Temperature del vapore. 


Pressione del vapore in atmostere assolute. 


Fig. 8. Relazione reciproca fra pressione e temperatura del 
vapore. (La curva AA rappresenta le superfici riscal- 
date; la curva B B le temperature). 


scarico deve servire a riscaldare l'acqua direttamente, cioé 
per miscela, l'acqua verrebbe inquinata e resa inservibile 
dalle particelle di olio e di grasso introdotte nella medesima 
insieme collo scappamento. D'altra parte anche nel .caso del 
riscaldamento indiretto, cioè coll'intermezzo di una parete me- 
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tallica fra acqua e vapore, l’olio ed il grasso sono un incon- 
veniente grave, perchè, depositandosi sulla superficie riscal- 
dante, abbassano il coefficiente di trasmissione del calore. 

Si rimedia facendo passare lo scappamento per un sepa- 
ratore d’olio. Oggi si possono acquistare senza difficoltà 
dei separatori che estraggono dal vapore di scarico sino 
al 95°/, dell’olio impiegato per lubrificare i cilindri. Del ri- 
manente 5%, una parte viene senza dubbio trasformata chi- 
micamente nel processo di lubrificazione, cosicché il residuo 
finale che resta nel vapore a valle del separatore si riduce 
a circa 1°/,. 

Prendiamo, p. e., una motrice di 300 cavalli con conden- 
sazione a miscela. Il consumo giornaliero di olio per la lubri- 
ficazione dei cilindri sarà di circa 5 kg. ed il condensatore 
fornirà circa 500.000 kg. di condensa al giorno. Supponendo 
che dopo il separatore non resti nello scappamento che 1'1 Y, 
del lubrificante impiegato, passeranno nella condensa 50 gr. 
di olio al giorno ossia gr. 0.1 ogni 10.000 litri, che è una 
quantità innocua. 

Se la resistenza del separatore d’olio avesse una influenza 
dannosa sulla contropressione alla motrice, si potrà esigere 
dal costruttore che esso non produca alcuna differenza ap- 
prezzabile cogli strumenti ordinari fra la pressione a monte 
e quella valle dell'apparecchio. I separatori d’olio funzionano 
contemporaneamente anche da separatori d’acqua, di modo 
che, praticamente parlando, lo scappamento a valle del sepa- 
ratore non si differenzia dal vapore vergine proveniente da 
una caldaia quanto al tenore d’umidità trascinata. 

Il caso di soluzione più difficile si ha quando la pressione 
richiesta per lo scappamento è tale che la motrice dovrebbe 
produrre più scappamento di quello che si può utilizzare. 
Una situazione analoga si ha quando lo scappamento non 
viene utilizzato in modo continuo e per tutto il tempo che la 
motrice lavora. 

Se si tratta di progettare un impianto nuovo per uno 
stabilimento piccolo dove si lavora solo di giorno, si potrà 
applicare una motrice monocilindrica a vapore surriscaldato, 
senza condensazione. Il consumo di queste motrici è econo- 
mico e rimane presso a poco il medesimo, sia che lo scappa- 
mento venga scaricato all’atmosfera, sia che venga immesso 
in apparecchi di riscaldamento. Se invece si tratta di un im- 
pianto grande con un maggior numero complessivo di ore di 
lavoro in un anno, la considerazione del consumo di carbone 
prevale su quella della spesa d’impianto e torna più conve- 
niente installare una motrice compound a condensazione, con- 
ciliando nel miglior modo possibile le esigenze dell'impianto 
in cui si vuole impiegare lo scappamento con quelle del minor 
consumo della motrice. Ciò riesce più facile quando trattasi 
di fornire acqua calda, come nelle fabbriche di birra, tin- 
torie, lavanderie, ecc. Allora il meglio è di inserire fra il ci- 
lindro di bassa ed il condensatore un riscaldatore a bassa 
pressione, in cui l’acqua viene riscaldata senza aumento della 
contropressione. Nel calcolare il riscaldatore generalmente si 
prende per coefficiente di trasmissione il valore di 2500 calorie 
per mq.-ora; in pratica però questa cifra non viene raggiunta 
che nei riscaldatori di grande portata in rapporto alla loro 
superficie riscaldante, nei quali perciò l’acqua non viene ri- 
scaldata che di pochi gradi e la differenza fra la sua tempe- 
ratura e quella del vapore si mantiene su una media elevata. 
Quando invece si tratta di portate moderate e di dare al- 
l’acqua una temperatura alta il più possibile, si arriva tanto 
presto alla temperatura che ha lo scappamento nel conden- 
satore che per avere una trasmissione qualsiasi di calore dal 
vapore all’acqua occorre un riscaldatore di grande superficie. 
Si aggiunga che la temperatura effettiva del vapore non è 
precisamente quella che corrisponderebbe alla pressione in- 
dicata dal vacuometro del condensatore, ma è alquanto più 
bassa, per la ragione che la pressione segnata dal vacuometro 
non é tutta dovuta alla tensione del vapore, ma in parte anche 
all'aria che s'infiltra attraverso i premistoppa dei cilindri, le 
fiangie della tubazione di scappamento ed i giunti del con- 
densatore ed a quella che si trova disciolta nell'acqua refri- 
gerante, se si tratta di condensatori a miscela. Se non vi è 
un disoliatore, il riscaldatore perde progressivamente della 


sua efficacia anche per effetto dello strato d’olio che si de- 


posita sulle pareti dei tubi dell’apparecchio. (Continua). 
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Elettrotecnica. 


TARATURA DEI CONTATORI A CORRENTE ALTERNATA 
PER IL PROF, ING. F. PIOLA. ! 


Il problema della taratura dei contatori di energia elet- 
trica, specialmente di quelli per corrente alternata, presanta 
gravi difficoltà e la sua risoluzione definitiva è reclamata dai 
bisogni della pratica. Mentre una Commissione formata dalle 
più alte illustrazioni della Fisica e della Elettrotecnica sta 
studiando l'argomento, per tradurre in legge le norme rela- 
tive a tali misure, non sarà priva di interesse la descrizione 
di un impianto di taratura già in azione. 

Nella stazione trasformatrice di via Gadio del Municipio 
di Milano, accanto all'impianto per trasformare la corrente 
alternata in continua ad alto potenziale allo scopo di alimen- 
tare lampade ad arco disposte in serie per la illuminazione 
cittadina, trovasi il laboratorio per la taratura dei contatori 
a corrente alternata. La disposizione adottata è dovuta alla 
Ditta Siemens-Schuckert e, sia per la sua novità, che per 
l'interessante distribuzione degli apparecchi, merita di essere 
descritta. i 

È notissimo come in ogni contatore di energia si abbiano 
due avvolgimenti, l’uno, ampérometrico, in serie cogli appa- 
recchi di utilizzaziane e l’altro, voltomelrico, in derivazione 
su questi. 

Per le correnti alternate le indicazioni devono riuscire 
proporzionali ad: 


E == VI cos q 


dove Ve / sono i valori efficaci della differenza di poten- 
ziale e dell'intensità e y è la differenza di fase esistente fra 
questa e quella. La taratura ha lo scopo di assegnare il coef- 
ficiente di proporzionalità, verificando la sua costanza entro 
i limiti di V e /, pei quali è fatto lo strumento, pei differenti 
valori di cos 9 che si hanno nella pratica, cioè da un minimo 
di 0,3 ad 1, e per la frequenza alla quale il contatore deve 
lavorare. 

A queste determinazioni principali devono aggiungersi 
altre accessorie senza le quali però non può darsi un giu- 
dizio completo dell'apparecchio. Occorrerà, p. es., verificare 
che il contatore non registri non solo quando sia scarico, ma 
anche quando la corrente sia in quadratura colla differenza 
di potenziale; sarà necessario determinare quale frazione del- 
l'energia registrata sia consumata nello strumento e quale 


= 
G 


Taratura dei contatori 
3 nel Laboratorio municipale di Milano. 
M Motore, G Generatore, T F Trasformatore di fase, 7 / Tra- 


sformatore d'intensitá, F Frequenziometro, A Ampero- 
metro, W Wattometro, V Voltometro, C Contatori. 


occorra per avviamento, ecc. Tutto ciò dovrà essere otte- 
nuto sotto ai limiti di tolleranza convenuti. 
Restringendo la nostra attenzione alle determinazioni 


1 Nuoro Cimento, 1909, pag. 185. 
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principali, vediamo come si sia ottenuta la soluzione nel la- 
boratorio di Milano. Nella figura a pag. 119 ne diamo una 
rappresentazione schematica ridotta, per maggiore semplicita, 
al caso di corrente monofasica, mentre, in realtà, la disposi- 
zione è fatta per corrente trifasica. 

Un motore a corrente continua, alimentato da una bat- 
teria di accumulatori, è direttamente collegato con un piccolo 
alternatore: variando la velocità del motore, varia la fre- 
quenza della corrente e tale frequenza viene in ogni istante 
constatata per mezzo di un /requenziomelro tipo Frahm co- 
stituito da una serie di molle di acciaio accordate per diffe- 
renti periodi e sulle quali agisce la corrente. 

La corrente alternata si biforca, una parte traversa un 
trasformatore di fase e, passata una resistenza variabile, va 
in parallelo ad un voltometro ed alle spirali voltometriche 
di un wattmetro e dei contatori da tarare, mentre l’altra tra- 
versa un reostato variabile ed il primario di un trasforma- 
tore di intensità, il secondario del quale è in serie con un 
amperometro e colle spirali amperometriche del wattometro e 
dei contatori. Con questo trasformatore si possono ottenere 
intensità rilevanti quanto occorre. 

È chiaro come: 

variando la velocità del motore, il campo dell'alterna- 
tore ed una delle resistenze, sì possa, senza variare il poten- 
ziale, variare la frequenza che ci sarà data dal frequenzio- 
metro ; 

variando da solo il campo del motore e la precedente 
resistenza, si possa variare V che ci sarà dato dal voltometro: 

variando la resistenza sul primario del trasformatore, 
variare /, che ci sarà dato dall’amperometro ; 

agendo sul trasformatore di fase, variare y il valore del 
cui coseno ci sarà dato dal rapporto fra la lettura del watto- 
metro (VI cos q) ed il prodotto della lettura V del voltometro 
ed 7 dell’amperometro. 


LA PROTEZIONE DEGLI IMPIANTI ELETTRICI 
CONTRO 
SOPRATENSIONI PERICOLOSE PER IL PUBBLICO 
PER L'ING. VITTORIO BARASSI 


LE 


dell’ Assoc. degli industriali d'Italia per prevenire gl'infortuni del lavoro. 


(Cont. e fine, vedi L'Industria, 1910, pag. $2 e 101). 


NUOVI APPARECCHI DI PROTEZIONE. — (razie ai risultati del 
concorso recentemente indetto dall Associazione fra gli in- 
dustriali d' Italia per prevenire gli infortuni del lavoro, pos- 
sediamo oggi una categoria speciale di apparecchi di prote- 
zione, i quali hanno sulle valvole di tensione il grande e prin- 
cipale vantaggio di non essere sensibili alle sopraelevazioni 
di potenziale di origine atmosferica. Essi appartengono alla 
classe dei relais — elettromagnetici od elettrostatici —- e 
vengono inseriti fra il circuito da proteggere e la terra. Al- 
lorchè il potenziale del circuito verso la terra oltrepassa un 
certo valore, il relais funziona e provoca immediatamente o 
una messa a terra permanente o il distacco del circuito in 
un punto determinato o tutte e due le cose ad un tempo. 

L'indipendenza degli apparecchi dalle sopraelevazioni di 
origine atmosferica é ottenuta in due modi diversi: o appro- 
fittando della istantaneitá delle sopratensioni di origine at- 
mosferica e quindi introducendo un certo ritardo nel funzio- 
namento dell'apparecchio, ovvero approfittando, con ingegnosi 
artifici elettrici, della grande differenza esistente fra la pe- 
riodicitá della tensione ordinaria degli impianti e quella delle 
sopratensioni di origine atmosferica. L'apparecchio Arcioni, 
che vinse il concorso indetto dall’ Associazione fra gl'industriali 
VTtalia, appartiene a questa seconda categoria. 

Non entreremo qui nella descrizione di questo né di altri 
apparecchi speciali, poichè di essi si è già parlato diffusa- 
mente in questa Rivista, ! nonchè nel Rendiconto annuale 
del 1908 dell'Associazione suddetta. Diremo solo come ci consti 
che le prime applicazioni industriali di questi apparecchi 
abbiano dato buoni risultati pratici e faremo qualche consi- 


1 T' Industria, 1808, pug. T% e 13: 1908, pag. 257. 
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derazione di ordine generale circa le norme che conviene 
seguire nella installazione e nel controllo periodico degli ap- 
parecchi in discorso. l 

Abbiamo detto che un dispositivo di sicurezza completo 
consta essenzialmente di due parti — il relais, sensibile alle 
sopraelevazioni di tensione — e l'organo di sicurezza, coman- 
dato dal relais stesso, che elimina le dette sopraelevazioni. 

J'organo sensibile o relais può essere collegato ad un 
punto qualsiasi della rete ch'esso deve proteggere. Se però 
la rete é frazionabile in un modo qualunque per mezzo di 
interruttori o di valvole, occorre accertarsi che ciascuna delle 
sue parti presa a sé sia o protetta da un apposito relais ov- 
vero sottratta in modo sicuro ad ogni possibilità di sopraele- 
vazione di tensione. 

L'organo di sicurezza comandato dal relais può avere 
due funzioni diverse: o quella di collegare colla terra la rete 
da proteggere, ovvero quella di aprire il circuito in un punto 
appropriato. La messa a terra può essere fatta in un punto 
qualsiasi del circuito da proteggere. L’apertura del circuito, 
se fatta sulla rete a bassa tensione, deve essere operata a 
valle del punto che può venire a contatto coll'alta tensione, 
se fatta sulla linea ad alta tensione, deve essere operata a 
monte del punto che può venire a contatto colla bassa ten- 
sione. Ogni parte di circuito, la quale possa essere distaccata 
a mezzo di interruttori o di valvole da una rete, deve o es- 
sere munita di un proprio organo di sicurezza, ovvero essere 
in modo sicuro sottratta alle sopratensioni. 

Vediamo qualche caso particolare: 


a) Il caso più comune è quello di una semplice cabina 
di trasformazione dalla quale parte un circuito secondario, la 
cui tensione può sopraelevarsi unicamente per effetto di una 
deficienza parziale o totale di isolamento fra gli avvolgimenti 
del trasformatore. 

ll relais potrà essere derivato dal circuito secondario 
prima od anche dopo l'interruttore generale. L'organo di si- 
curezza potrà essere costituito da un interruttore montato 
sul secondario o preferibilmente sul primario del trasforma- 
tore con funzionamento automatico dipendente dal relais di 
sensibilità, ovvero anche da un dispositivo di messa a terra 
ed in corto circuito derivato dalle linee secondarie del tras- 
formatore preferibilmente a monte dell’interruttore e delle 
valvole generali. 

b) Il caso precedente si complica un po’ quando sul 
primario e sul secondario del trasformatore siano montati 
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Terra Terre 


Fig. 6. 


degli scaricatori e si dubiti che possano avvenire sopraten-. 
sioni nelle condutture secondarie anche per eittetto della 
vicinanza delle prese di terra delle due serie di scaricatori. 

Per parare anche 8 questo pericolo conviene avere ri- 
guardo alla posizione da dare agli organi di sicurezza rispetto 
ai punti m ed n da cui sono derivati gli scaricatori (fig. 6). 
Si può procedere in diversi modi. 

Supponiamo di fare uso di un interruttore di sicurezza 
secondario: esso dovrà essere installato a valle dal punto n. 
L'organo sensibile potrà essere derivato da un punto qual- 
siasi delle linee secondarie; se però esso fosse derivato a 
monte del punto n si deve badare che non esistano altri 
punti d'interruzione fra l'organo sensibile ed n. 

Supponiamo ora di fare uso di un interruttore di sieu- 
rezza primario: esso «dovrà essere installato a monte di m. 
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Quanto all'organo sensibile si può ripetere quanto si è detto 
precedentemente. 

Suppongasi infine di far uso di un dispositivo di sicu- 
rezza di messa a terra. Tanto il detto dispositivo, quanto 
l'organo sensibile potranno essere derivati da un punto qua- 
lunque delle linee secondarie: se però essi sono derivati a 
monte del punto n, si deve badare che tra questo edi detti 
organi non esistono punti di interruzione di corrente. 

c) Dalla cabina di trasformazione partano diverse linee 
tutte munite del proprio interruttore, ed una di queste pre- 


À 


senti un incrocio pericoloso con una linea ad alta tensione 
(fig. 7). In questo caso esiste un pericolo comune a tutta la rete 
secondaria derivante dal trasformatore, ed un pericolo nel 
punto n che può essere comune a tutta la rete se l'interrut- 
tore q è chiuso, mentre riguarda la sola linea B se l'inter- 
ruttore q è aperto. 

Una protezione completa delle linee secondarie non si 
può avere in questo caso che con due apparecchi indipen- 
denti l’uno per la linea B, l'altro per il resto dell'impianto. 

Per la linea B si potrà derivare il relais da un punto 
qualsiasi di essa, purchè non esistano interruttori o valvole 
fra tale punto e l'incrocio n. L'organo di sicurezza potrà es- 
sere costituito o da un dispositivo di messa a terra collegato 
alla linea B analogamente al relais, ovvero da un interruttore 
comandato dal relais stesso e montato sulla linea £, il quale 
tolga la tensione a questa linea pel tratto incrociante colla 
linea B. 

Per la rimanente parte dell'impianto si installera un altro 
apparecchio di protezione come ai casi a) e b). 

d) Si presenta sovente negli opitici il seguente caso: 
In una cabina principale tutta l'energia viene trasformata ad 
una tensione media, per es. 500 volt, per essere a tale vol- 
taggio distribuita ai motori dello stabilimento. Una parte 


Alta tensione Media tensione 


Basse tensione n 


Fig. 8. 


Gell’energia a 500 volt viene successivamente trasformata a 
bassa tensione per alimentare la rete d'illuminazione dello 
stabilimento (fig. 8ì. 
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Una sopraelevazione di poteuziale verso la terra nella 
rete a media tensione non genera alcuna sovratensione Bella 
rete d'illuminazione. I due circuiti devono quindi essere pro- 
tetti indipendentemente uno dall'altro applicando per esempio 
un dispositivo ad interruzione di corrente nel circuito a media 
tensione ed una valvola perforabile sul circuito d’illuminazione. 


VERIFICA PERIODICA DEL DISPOSITIVI DI SICURFZZA. = (Gli 
apparecchi di protezione ultimamente considerati, dovendo 
essere costrutti in modo da essere insensibili a tutte le so- 
vratensioni di natura non permanente, presentano necessaria- 
mente degli organi elettrici e meccanici di un funzionamento 
un po’ delicato. Epperò, dovendo essi rimanere inerti per 
periodi di tempo che possono essere anche di lunghissima 
durata, si può dubitare che, per un guasto qualsiasi a qual- 
cuno dei loro organi, possano, al momento in cui dovrebbero 
funzionare, rimanere inefficaci. Per tale importante conside- 
razione si deve anzitutto richiedere che la costruzione di 
apparecchi di tal genere presenti qualità eccezionali di ro- 
bustezza e di difesa meccanica. 

Converrà anzi che, come nei tipi ultimamente studiati 
dall’ing. Arcioni, tutti gli organi sia elettrici che meccanici 
siano completamente contenuti entro custodie metalliche a 
tenuta ermetica. Inoltre si dovrà periodicamente, per esempio, 
una o due volte all'anno, verificare e controllare colla mas- 
sima diligenza il buon funzionamento di tutti gli organi che 
compongono l'apparecchio di protezione. Ora, siccome per 
diverse ragioni può riuscire praticamente incomodo l’eseguire 
su tali apparecchi, una volta montati in posto, delle verifiche 
dirette con sovratensione, così si potrà limitarsi a verificare 
con una suoneria la continuità di tutti i circuiti elettrici ed 
a controllare a vista il buon funzionamento dei singoli or- 
gani meccanici. 

Se il dispositivo di protezione comprende qualche presa 
di terra, si intende che anche questa deve essere periodica- 
mente controllata. | 


* 


Prima di chiudere queste note accenneremo ad alcuni 
dispositivi di sicurezza razionalmente studiati dall'ing. Ar- 
cioni per essere accoppiati al suo noto relais di sopraten- 
sione. Essi soddisfano convenientemente alle diverse esigenze 
della pratica. 


INTERRUTTORI CON SCATTO AUTOMATICO DIPENDENTE DALL'A?P- 
PARECCHIO ARCIONI. — Possono essere divisi in due categorie 
a seconda che sono da installare sulla linea a bassa tensione 
o secondaria di un trasformatore, oppure sulla linea ad alta 
tensione o primaria. 

a) Tipi per linee secondarie. — Questi sono caratterizzati 
da un differente isolamento fra i morsetti di arrivo e quelli 
di partenza. Si applicano alle linee secondarie in prossimità 
del trasformatore, oppure alle derivazioni per effettuarne il 
distacco dalla rete principale. Essi sono comandati dal- 
l'apparecchio di protezione Arcioni e servono a proteggere 
la linea o derivazione situata a valle del punto di apertura, 
rispetto alla sorgente di alimentazione. In caso di pericolo 
la linea partente è distaccata dalla rete principale ed inoltre 
ogni suo conduttore è posto in comunicazione colla terra. 

Gli interruttori di questa categoria hanno i morsetti della 
linea d’arrivo isolati per la tensione pericolosa (primaria del 
trasformatore) ed i morsetti della linea partente isolati per 
la tensione secondaria. Sono particolarmente adatti per es- 
sere installati dagli utenti che non hanno una cabina di 
trasformazione propria e derivano l’energia dalla rete stra- 
dale a bassa tensione. Essi si applicano, insieme all’apparec- 
chio di protezione Arcioni, sulla linea derivata dalla rete 
principale, e valgono a garantire l’utente da eventuali peri- 
coli, indipendentemente dalle condizioni delle linee fuori del 
suo impianto, e dai mezzi di protezione adottati o meno dalle 
Società distributrici di energia. 


Si costruiscono quattro tipi diversi di interruttori a se- 
conda delle diverse esigenze. 
1° Caso. — Apertura della linea secondaria in caso di 


sopratensioni. - 
Si richiede un interruttore con triplo o duplo TEA A 
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seconda che trattasi di linee trifasi o monofasi. L'apparecchio 
di protezione Arcioni determina lo scatto dell’interruttore, 
chiudendo il circuito del triplo o duplo relais. 

2° Caso. — Apertura della linea secondaria in caso di 
sopratensioni, o di aumenti eccezionali della corrente. 

Si richiede un interruttore con triplo o duplo relais, e 
con relais di massima corrente. 

3% Caso. — Apertura della linea secondaria in caso di 
sopratensioni, o di abbassamento eccezionale della tensione 
di linea (mancanza temporanea della tensione). Si richiede 
un interruttore con relais di minima tensione. 

4° Caso. — Apertura della linea secondaria in caso di 
sopratensioni, o di aumento eccezionale della corrente o di 
abbassamento eccezionale della tensione di linea. 

Si richiede nn interruttore con relais di massima cor- 
rente e relais di minima tensione. 

L) Tipi per linee primarie. -- Questi tipi sono nor- 
mali, ed il loro funzionamento in relazione all’apparecchio di 
protezione Arcioni è caratterizzato unicamente dai relais che 
vi sono applicati, a seconda dei vari casi particolari. 

La loro applicazione è sempre consigliabile quando si è 
in presenza del trasformatore; poichè in caso di pericolo 
l'apertura della linea primaria vale anche a limitare gli even- 
tuali danni al trasformatore. Sono quindi da installare nelle 
cabine di trasformazione, ed il loro funzionamento può essere 
subordinato a condizioni diverse, come nei tipi per linee 
secondarie. 

1° Caso. —- Apertura della linea primaria in caso di so- 
pratensioni sulla linea secondaria. 

Si richiede un interruttore con triplo o duplo relais a 
seconda che trattasi di linee trifasi o monofasi. 

L'apparecchio di protezione Arcioni, come anche i relais, 
sono sempre derivati sulla linea secondaria. 

2° Caso. — Apertura della linea primaria in caso di 
sopratensioni sulla linea secondaria, o di aumenti eccezionali 
della corrente primaria. 

Si richiede un interruttore con triplo o duplo relais e 
con relais di massima corrente primaria. 

Questo caso importante ha riscontro nelle cabine di 
trasformazione di una rete di distribuzione: i relais di mas- 
sima corrente sostituiscono le ordinarie valvole primarie. 

8° Caso. — Apertura della linea primaria in caso di 
sopratensioni sulla linea secondaria, o di abbassamento ecce- 
zionale della tensione di linea (mancanza temporanea della 
tensione). 

Si richiede un interruttore con relats di minima tensione. 
L'apparecchio di protezione Arcioni determina lo scatto del- 
l'interruttore aprendo il circuito del relais di minima. 

4° Caso. — Apertura della linea primaria in caso di so- 
pratensioni sulla linea secondaria o di aumento eccezionale 
della corrente primaria, o di abbassamento eccezionale della 
tensione. 

Si richiede un interruttore con relais di massima cor- 
rente primaria e relais di minima tensione secondaria. 

Questo caso importante ha riscontro nelle cabine di 
trasformazione che alimentano opifici, dove l'applicazione di 
un interruttore generale con relais di minima tensione, evita 
l’impiego di detto relais in tutti gli interruttori singoli dei 
motori ad induzione. 


DISPOSITIVO DI MESSA A TERRA ED IN CORTO CIRCUITO DIPEN- 
DENTE DALI'APPARECCHIO ARCIONI. —- Questo dispositivo, ap- 
plicabile alle linee a bassa tensione, è rappresentato schema- 
ticamente nella fig. 8. 

L’apparecchio di protezione Arcioni, rappresentato dai 
tre elettromagneti A derivati dal circuito secondario del 
trasformatore, funzionando per una determinata sovratensione, 
chiude il circuito dei tre relais B, i quali, azionando un 
dispositivo di scatto, chiudono l’inseritore in olio C, mettendo 
così a terra ed in corto circuito le tre fasi secondarie del- 
l'impianto. 

I tre relais B all'atto del funzionamento sono collegati 
in istella fra loro ed il loro centro neutro è connesso colla 
terra. Con questa disposizione si raggiunge lo scopo di as- 
sicurare il funzionamento dell'apparecchio anche quando 
manchi tensione fra le fasi: in tale caso, infatti, potrebbe 
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non rimanere che nn solo filo pericoloso per una tensione 
elevata verso terra; in queste condizioni, poichè un elettro- 


fila tensione 


Eleftromagnet 


Triplo contatto 


Inserilore 30 ono 


Bassa tensione 


Fig. 9. 


magnete di scaito è in shunt fra il conduttore e la terra, il 
medesimo entra in funzione per la corrente di dispersione. 

Questo dispositivo è completamente racchiuso in una 
cassetta di ghisa di modeste proporzioni e può essere appli- 
cato in qualsiasi punto di una rete secondaria. 


Motori a combustione interna. 


MOTORE BUCHERER PER NAVIGAZIONE AEREA 
PER KARL VERNICKE. ! 


(Vedi tavola a pagina 123). 


Un tipo originale di motore è quello di Max Bucherer 
di Colonia a cilindri girevoli. Mentre nei motori di questo 
genere dei tipi francesi (Gnóme e simili) si è finora tenuto 
fisso l’albero a gomito, nel motore Bucherer gira anche l’al- 
bero. In tal modo si può quasi raddoppiare la lunghezza della 
corsa, perchè questa vien fatta per metà dalla manovella e 
per metà dal cilindro. Là manovella gira passando da una 
posizione a quella diametralmente opposta; ma siccome l’asse 
dello stelo del cilindro e quello dell’albero a gomito sono 
montati eccentricamente sul raggio della manovella, il bot- 
tone di manovella, sul quale è imperniato direttamente lo 
stelo dello stantuffo, mancando la biella propriamente detta, 
sì avvicina collo stantuffo e si allontana rispettivamente dai 
fondi dei due cilindri diametralmente opposti. In questo 
modo la corsa totale è quadrupla del raggio di manovella. 
Per effetto della diversa rotazione del cilindro e della ma- 
novella, si avrebbero delle pressioni assai rilevanti dello stan- 


! Eleklrotecnik und Maschinenbau, 1909, pag. 519. 
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Fig. 1. Sezione longitudinale del motore. 


MOTORE BUCHERER PER NAVIGAZIONE AEREA. 
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tuffo contro le pareti del cilindro; per evitar ció il Bucherer 
applica un ruotismo, che consta di una ruota dentata fissata 
sulla manovella ed avente un diametro doppio del raggio 
della manovella stessa, e di una seconda ruota a dentatura 
interna fissa all'incastellatura dei cilindri, girante con essa e 
avente un diametro doppio dell’altra ruota; il centro del 
bottone di manovella trovasi sulla circonferenza primitiva del- 
l’ingranaggio a dentatura esterna. In tal modo il centro del 
bottone di manovella ha il movimento di un circolo che ro- 
tola internamente a un circolo di raggio doppio ossia descrive 
una linea retta durante la rotazione del sistema. 

Il motore Bucherer ha quattro cilindri; il numero di 


giri dell’albero a gomito è doppio di quello del gruppo : 


dei cilindri; i bottoni di manovella sono qui i centri di ro- 
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Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


IL ROSSO D'ALIZARINA 

SU TESSUTO NON PREPARATO COLL’OLIO. 
Secondo Martino Battegay ' le tinte rosa ottenute me- 
diante la stampa, allorchè il cotone non ha subito la oliatura, 
suno meno intense di quelle ordinarie e, ad eguale intensità, 


| appaiono meno brillanti e meno trasparenti, anche se non 


manca l’olio nella miscela da stampare. 
I tessuti ed i filati, che furono convenientemente prepa- 


' rati coi derivati dell’olio di ricino, al momento in cui si trovano 
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Fig. 3. 


Fig. 2 e 3. Motore Bucherer. 


a allapparato magnetico; b attacco per la manovella d’avviamento; c attacco per il vaporizzatore; 
d attacco per la condotta di scarico, 


tazione dello stelo comune degli stantutfi di ciascuna coppia 
di cilindri diametrali. 

Poichè gli stantutti si muovono secondo una traiettoria 
rettilinea, non si hanno pressioni sulle pareti dei cilindri e 
si possono quindi fare tanto i cilindri che gli stantuffi assai 
leggieri. Per la lunga corsa che si ha si possono adoperare 
combustibili fortemente compressibili e lavorare con com- 
pressioni iniziali fino a 40 atmosfere, Questi motori fanno sin 
1000 giri. Come combustibile si e usata la cosidetta “ Ra- 
pidin ,, Cioè una miscela di petrolio e benzina, avente un 
potere calorifico di 14.000 calorie; essa è compressibile a 
12 atm. almeno. La distribuzione è comandata mediante un 
ingranaggio elicoidale che aziona quattro piccole ruote eli- 
coidali, in modo che queste, per ogni giro dei cilindri, 
facciano mezzo giro. Le dette ruote sono montate su albe- 
rini portanti le camme che comandano le leve d'angolo delle 
valvole. Le leve sono equilibrate per rispetto alla forza cen- 
trifuga con contrappesi calcolati in modo che quando la ve- 
locità del motore supera i 100-200 giri le valvole di scarico 
rimangono aperte. 


in contatto colla lacca composta di alizarina, calce e allumina, 
essendo ricoperti di uno strato esilissimo di acidi grassi o 
di saponi insolubili, si trovano in condizioni favorevoli perché 
la tinta si fissi alla superficie e non internamente ed è per 
questo fatto che la colorazione riesce più nutrita. Col micro- 
scopio si osserva, infatti, che la fibra non preparata coll’olio 
è tinta uniformemente, mentre l’altra è incolora nell’interno. 
Quanto alla maggior vivacità che presentano le tinte 
ottenute sul tessuto preparato coll’olio, l’autore crede di do- 
verla attribuire alle condizioni diverse in cui avviene la for- 
mazione della lacca rossa ed a questo riguardo ricorda che 
secondo Schlieper ? si possono ottenere due modificazioni 
della lacca di allumina, alizarina e calce che sono suscettibili di 
trasformarsi assai facilmente le une nelle altre, ma che non 
possono essere ricondotte allo stato primitivo. Tingendo, cioè, 
a bassa temperatura con alizarina un tessuto mordenzato uni- 
camente coll’allumina, si ottiene una colorazione d'un rosso 
opaco, bordeaux, che non diventa brillante, vivo e solido se 
non dopo di avere fissati degli acidi grassi nell’operazione 


"1 Bulletin de lu Suc, Industrielle de Mulhouse, 1909, pag. 345. 
“ Id. id., 1903, pag. 193. 
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dell’avvivaggio. Per contro, se la tintura si opera fino dalli- 
nizio a caldo, si ottiene un rosso un po’ meno sporco, che è 
bensì stabile, ma che in seguito non è più suscettibile di ac- 
quistare la voluta vivacità perchè non è in grado di fissare 
ulteriormente gli acidi grassi. 

Sul tessuto preparato coll’olio l’autore crede ravvisare 
condizioni più favorevoli perchè, dopo la stampa e innanzi 
che avvenga la fissazione col vapore, si forma già la accen- 
nata combinazione complessa di acidi grassi, alizarina, calce 
e allumina che si rende necessaria per la perfetta riuscita 
della tinta. Da quanto è stato esposto si comprende come 
nel processo suggerito da Wilhelm per risparmiare la pre- 
parazione preliminare coll’olio, occorra introdurre l’acido sol- 
foricinico nella miscela da stampare allo stato di grande 
suddivisione ed in modo che non provochi la formazione pre- 
matura di saponi. ! Siccome ciò non si può realizzare com- 
pletamente, l’autore ha eseguito delle prove comparative di 
stampa incorporando nel colore di stampa quantità eguali 
di acido ricinoleico, ricinelaidico, dibroricinico, solforicinico, 


lizarol della fabbrica di Hoechst e prodotti di ossidazione 


dell’acido ricinico coll’acido ipocloroso, acqua ossigenata, e 
persolfato ammonico. 

I migliori risultati furono ottenuti coll’acido ricinelaidico 
disciolto nell’acido acetico glaciale */, e col lizarol. 

L’acido ricinelaidico è il prodotto dell’azione dell’acido 
nitrico e dell’acido nitroso sull’acido ricinico e si purifica fa- 
cilmente mediante cristallizzazione. g. 


Aeque di rifiuto. 


L'UTILIZZAZIONE DELLE ACQUE DI RIFIUTO 
DELLE FABBRICHE DI CELLULOSA AL SOLFITO. 


Nel 1908 l'importazione della cellulosa destinata alle fab- 
briche di carta raggiunse in Italia i 540.073 quintali per un 
valore di oltre 17 milioni di lire. Tale importazione, che, poco 
più di venti anni or sono, era appena un trentesimo dell’at- 
tuale, e che si intensificò sopratutto negli ultimi anni, fu 
dovuta all'incremento straordinario ricevuto dall’industria 
della carta nel nostro paese ed alla scarsezza di fabbriche 
nazionali di cellulosa. 

La produzione della carta in Italia può esser valutata ad 
oltre 200.000 tonnellate annuali, ed è facile comprendere come 
le sole tre fabbriche di cellulosa di legno poste a Roma- 
gnano Sesia, a Porto Mantovano ed a Serra San Bruno, non 
producano tanto da soddisfare interamente alla richiesta. 

La materia prima per la fabbricazione della cellulosa es- 
sendo il legno, di cui il nostro paese è pure ancora assai 
provvisto, vi sarebbe dunque campo per lo sviluppo di altre 
fabbriche, tanto più che la fabbricazione in parola potrebbe 
essere stabilita in luoghi dove la forza idraulica a buon mer- 
cato, così necessaria ad essa, non farebbe certamente difetto. 
E noto, come in Calabria, ad esempio, tali condizioni si rea- 
lizzino completamente, e come il terreno boschivo nel nostro 
paese occupi circa un quarto della superficie totale. 

Sarebbe quindi difficilmente spiegabile la riluttanza degli 
industriali ad impiegare la loro attività ed i loro capitali 
nella fabbricazione della cellulosa, tanto più quando un’altra 
fabbricazione, ad essa molto analoga, e cioè quella della pasta 
di legno, procede soddisfacentemente in quasi trenta officine 
in Italia, le quali impiegano circa 5000 cavalli di forza e 
producono 10.000 tonnellate annuali di pasta di legno. Se- 
nonché, una delle ragioni che ritardano la creazione di offi- 
cine per la produzione della cellulosa è forse da ricercarsi 
nella enorme quantità d’acqua di rifiuto che questa fornisce 
e ascende a circa 1 mc. per ogni quintale di cellulosa otte- 
nuta. Essendo fortemente colorata e putrescibile, non è per- 
messo immetterla direttamente nei corsi d'acqua, abbiso- 


1 Questa condizione, a nostro avviso, non si può soddisfare se non man- 
tenendo disciolta la lacca in un acido organico volatile, o impiegando com- 
binazioni degli acidi grassi, che non reagiscono a freddo coi sali di calce e 
di allumina e valendosi cioè di eteri facilmente idrolizzabili, i quali per- 
mettono la fissazione dell’alizarina ed entrano in combinazione solo dopo 
che è avvenuta la formazione della lacca rossa. g. 


gnando almeno di venir sottoposta ad un trattamento con 
calce. 

I tentativi per utilizzare meglio tali acque e togliere un 
simile inconveniente furono numerosi, ed in generale non co- 
ronati da successo fin qui. Si cercò dapprima di diminuirne 
il volume, ed infatti le acque stesse hanno oggi una maggiore 
concentrazione che non avessero 10 o 15 anni fa, che però at- 
tenua appena l'inconveniente lamentato. 

Così, mentre secondo il Wichelhaus il peso specifico 
delle acque variava da 1,039 a 1,045, ed il residuo dopo eva- 
porazione da 82 a 93 gr. per litro, di cui 68-81 gr. di ma- 
terie organiche, oggi la media di tali acque dá 120 gr. di 
residuo secco per litro, di cui 110 gr. di materie organiche. 
Queste appartengono prevalentemente al gruppo degli idrati 
di carbonio, e lo studio della loro utilizzazione é quindi ten- 
tante quant'altri mai, se si pensa alle quantitá enormi di tali 
sostanze che vanno annualmente disperse e che il Franck 
nel 1904, e per la sola Germania, calcolava essere circa 800 
mila tonnellate. 7 

I tentativi di utilizzazione a cui accennavo più avanti 
si riassumono nell'evaporare tali acque per ottenere delle s0- 
stanze adesive utilizzabili nella fabbricazione degli agglome- 
rati di carbone, ma senza successo. | 

Piú tardi, Franck e Lehmann si erano adoperati a far 
servire il residuo solido proveniente dall'evaporazione delle 
acque suddette all'alimentazione del bestiame, ma senza giun- 
gere ad un risultato pratico, perchè riesce difficilissimo al- 
lontanare da esse delle sostanze che agiscono sfavorevolmente 
sugli animali, tra le quali l’acido solforoso ed i suoi sali. 

Il prof. A. Stutzer di Kónigsberg riprese già da parecchi 
anni lo studio del problema sotto quest'ultimo aspetto, giun- 
gendo a risultati notevolissimi, sui quali egli riferì nell’al- 
tima riunione dei naturalisti tedeschi, tenutasi recentemente 
aSalzsburg, t e crediamo utile intrattenere oggi i nostri lettori. 

Lo Stutzer misurò colla bomba calorimetrica il potere ca- 
lorifico del residuo secco di acque provenienti da una fab- 
brica di cellulosa, ed esso risultò di 4250 cal. per kg. corri- 
spontente a 580 calorie per litro di acqua. Dato un valore di 
energia così elevato, egli si chiese come eliminare le sostanze 
nocive per poter poi far servire il residuo all’alimentazione 
del bestiame, come avevano sperato Franck e Lehmann, ed 
innanzi tutto quali fossero queste sostanze nocive. Ora, non 
non è dubbio che tali acque indecomposte agiscano sfavore- 
volmente, se assorbite dagli animali, per l’acido solforoso dei 
solfiti che viene spostato dall’acido cloridrico durante la di- 
gestione. E per l’azione nociva di tale sostanze, che per le 
conserve alimentari, ad esempio, si esige che non contengano 
più di 0,125 °/, di acido solforoso. Per togliere tale acido 
dalle acque di cellulosa, lo Stutzer provò dapprima i reagenti 
alcalini, cominciando dalla calce, che è prescritta per il trat- 
tamento delle acque alla loro uscita dalle officine, insieme 
con una corrente d’aria da cui il liquido deve essere attra- 
versato, per ossidare l’acido solforoso. La corrente d’aria non 
ossidò o quasi l’acido solforoso, e la calce, d’altra parte, pro- 
dusse delle modificazioni profonde nella materia organica 
presente, dando luogo a delle combinazioni analoghe al sac- 
carato e rendendo quella inservibile ulteriormente. 

Gli altri alcali sperimentati, come la soda, l’ammoniaca 
o la barite produssero risultati analoghi, od erano troppo 
costosi e pericolosi per gli impieghi ulteriori. 

Altre prove furono fatte dallo Stutzer con degli ossidanti, 
quali l’acqua ossigenata, il cloruro di calce, il permanga- 
nato, ecc., ma l’acido solforoso non si ossidava che dopo la 
ossidazione delle sostanze organiche. 

Pure senza effetto restarono le sostanze riduttrici, mentre 


migliori risultati lo Stutzer ottenne per semplice concentra- 


zione fino a ridurre a metà il volume primitivo delle acque. 
Col vapore si elimina circa la metà dell’acido solforoso, il 
quale però restava tuttavia in quantità assai rilevanti e tali 
da esser nocive agli organismi animali. 

Un altro reattivo tentato fu il calcare macinato: lo Stutzer 
sperava che con un eccesso di carbonato di calcio, il bisol- 
fito si sarebbe trasformato a caldo in solfito, ditficilmente 


1 Srutzer. Untersuchungen über di Ab'auge aus Sulfitcellulose-Fabriken 
Zft. f. angewandte Chemie, Vol. XXII, pag. 41. 
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solubile, eliminando cosi l'acido solforoso. Tuttavia il calcare, 
anche scaldato a 3 atmosfere, non alteró quasi il tenore di 
acido solforoso, forse a causa delle materie organiche presenti, 
e si dimostró assolutamente inadatto allo scopo. 

Con ottimo sucuesso lo sperimentatore ci riferisce invece 
di avere impiegato la formaldeide, con la quale, meglio che 


con le altre aldeidi, il bisolfito di calcio forma un composto ' 
stabile, che può essere indicato come un sale dell’acido os- 


simetansolfonico : 
Ca H: (SO;) + 2 CH, O »> Ca (CH,  OHS03). 


Meutre le altre combinazioni degli idrati di carbonio col 
gruppo aldeico abbandonano l'acido solforoso quando siano 
trattate all'ebollizione con un acido diluito, la combinazione 
con la formaldeide è molto più stabile. Da numerose espe- 
rienze risultò che la quantità di acido solforoso spostabile 
con gli acidi era tanto minore, quanta più formalina era stata 
aggiunta. Così, sopra 100 cm.c. una di soluzione contenente il 
6,37 °/, di anidride solforosa, si trovarono, dopo aggiunta 
della quantità di formalina qui sotto indicata, le quantità di 
acido solforoso spostabili seguenti: | 


Acido solforoso 


Aggiunta di formaldeide. - spostabile. 
10 cm.c. 0,0005 
lena i 0,0014 
Won. © 0,0008 
50, 0,0004 


Quindi solo delle traccie di acido solforoso vengono 
spostati con gli acidi diluiti. È da notare che la scomposizione 
avviene solo per ebollizione con acidi diluiti, e ne consegue 
che per molti impieghi tecnici, e per l'alimentazione del be- 
stiame non è da temersi, nè può il bisolfito in tali condizioni 
dare luogo ad inconvenienti di sorta. 

Se le acque, dopo il loro trattamento colla formaldeide, 
sono impiegate per gli usi di conceria, la quantità di formalina 
che resta non offre inconvenienti, ma questa dev'essere invece 
eliminata, quando le acque stesse debbono servire all’ali- 
mentazione del bestiame. Due sono i mezzi impiegati a tale 
scopo dallo Stutzer, e cioè l'aggiunta di ammoniaca e quella 
di melassa. L’aggiunta di ammoniaca, finché le acque diven- 
tino neutre, porta con sé il rischio, che, se impiegata in ec- 
cesso, decompone l’acido ossimetansolfonico liberando l’ani- 
dride solforosa. Meglio quindi l’impiego della melassa, che 
ha anche il vantaggio di migliorare il sapore delle acque, 
assai amaro in origine, e per correggere il quale essa sembra 
più etficace che non altri trattamenti assai più costosi. Per 
ridurre a foraggio le acque trattate con la formaldeide, uno 
dei miscugli che dette i migliori risultati fu il seguente: 100 
litri di acqua furono evaporati a metà, poi trattati con for- 
malina e calcare macinato in eccexso. Vi si addizionarono in 


seguito 20 kg. di melassa e 6,25 kg. di polvere di torba, 


conducendo l’operazione in modo d'avere circa 45 kg. di pro- 
dotto finale. 


Gli animali scelti per le prove furono le capre, le quali 


mangiarono avidamente questo prodotto e ne avrebbero as- 
sorbito quantità anche maggiori: gli escrementi risultanti 
erano assai molli, il che è da attribuirsi probabilmente ai 
sali della melassa. All’analisi, il foraggio diede i seguenti 
risultati: 


Estratto secco ottenuto mediante lisciviazione con 


acqua bollente . A 64,8 9%, 
Calorie sviluppate da 1 kg. di estratto secco . 4043 
A si da 1 kg. di forraggio non es- 
siccato sù è ee e E de BOAN 


È da augurarsi. che le esperienze ulteriori, che lo Stutzer 
promette, conseguano l'esito delle prime, davvero incorag- 
gianti, e sia possibile un esito per le acque di rifiuto della 
cellulosa, come è accaduto per le borlande delle distillerie, 
che forniscono ormai un foraggio ottimo, mentre una volta 
costituivano dei rifiuti ingombranti che andavano rapidamente 
in putrefazione ed inquinavano le acque nelle quali erano 
immesse. m. l. 
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Colori minerali. 


INTORNO 
ALLA PREPARAZIONE DEL SOLFURO DI ZINCO 
ED AL SUO IMPIEGO NELLA PITTURA. 


Il Parlamento francese ha creduto di assecondare i voti 
degli igienisti votando una legge, che entrerà in vigore fra 
cinque anni, la quale interdice l’impiego della cerussa, tanto 
nella pittura interna come esterna delle abitazioni e impone 
l'obbligo di ricorrere a sostanze inoffensive per la salute pub- 
blica. L'applicazione di codesta legge non dovrebbe presentare 
alcuna difficoltà, poichè, secondo Pipereaut e Vila, + un nu- 
mero rilevante di imprenditori ha già trovato modo di so- 
stituire l’ossido di zinco ai composti di piombo, con risultati 
soddisfacenti tanto dal lato del costo, come della durata. 

Gli stessi autori richiamano ora l’attenzione sui vantaggi 
che presenta il solfuro di zinco, del quale Lauth ebbe già a 
segnalare il forte potere copritivo, la sua inalterabilità e in- 
nocuitá, nel suo rapporto sull'Esposizione mondiale del 1878. 

Le ditficoltà che fino ad ora si sono opposte ad una larga 
applicazione di tale prodotto sarebbero dovute alla non per- 
fetta sua bianchezza ed al difetto di annerire allorchè si trova 
esposto alla luce. | 

Pipereaut e Vila sono ora riusciti a ottenere un solfuro 
di zinco che non presenta siffatti inconvenienti e che é di 
facile preparazione. 

Il procedimento seguito consiste nel trattare, con un li- 
scivio di soda, i minerali di zinco arrostiti per formare del 
zincato sodico, la cui soluzione separata dalla ganga viene 
fatta bollire con solfo in polvere, il quale passa allo stato di 
solfuro alcalino e provoca quindi la precipitazione del solfuro 
metallico. L'aggiunta del solfo si compie in due fasi e cioè 
con una prima aggiunta si precipitano il piombo e gli altri 
metalli eventualmente presenti, che formano dei solfuri co- 
lorati, per avere da ultimo del solfuro di zinco puro, che 
esige soltanto di essere disidratato in un forno a muffola, 
fuori del contatto dell’aria ed alla temperatura del rosso. ? 

Il prodotto che si ottiene si presenta sotto forma di una 
polvere bianca untuosa al tatto, che si unisce assai bene al- 
lolio e riesce perciò di facile applicazione. Essendo, però, 
sorto il dubbio che il solfuro di zinco sia soggetto ad ossidarsi 
all’aria ed a convertirsi in solfato, rendendo la pittura facil- 
mente alterabile, gli accennati autori hanno voluto accertarsi 
se ciò accadeva allorchè si abbandona nell’acqua distillata 
o nell'acqua salata. Dopo sei mesi l'alterazione fu affatto tra- 
scurabile. 

Nelle prove fatte sull’azione dell’aria umida e della luce 
sulle pitture col solfuro di zinco, la ossidazione si limitò 
a */s, di questa, quando la macinazione coll’olio di lino fu 
accurata e varió da 1/¿, e '/;s allorchè la miscela fu imper- 
fetta. Coll’olio di papavero e con una macinazione diligente, 
la porzione ossidata fu di 1/300. 

Siccome nella loro memoria gli autori non riferiscono se 
lolio impiegato conteneva essiccativi, non è perciò escluso 
che la presenza di questi possa influire sui fenomeni di ossi- 
dazione. È noto, infatti, come siano efficaci i composti di 
manganese per facilitare l'ossidazione dei solfuri e perciò ci 
sembra che le esperienze degli autori non autorizzano ad af- 
fermare, come essi pretendono, che il solfuro di zinco non sia 
alterabile. A nostro avviso la differenza nel comportamento 
della pittura contenente lolio di lino rispetto al papavero, 
che è meno essiccativo, confermerebbe già il nostro dubbio, 
che è avvalorato dalle ricerche che E. Camerman ha iniziate 
nel 1897 e che sembra siano sfuggite agli autori. Nel rap- 
porto che questi ha presentato al Congresso di Copenhagen 
sulle vernici atte a preservare le costruzioni in ferro dall’ir- 
rugginimento, non esita dichiarare che il solfuro di zinco ed 
il litofon sono affatto inservibili per la loro ossidabilitá e che 


1 Bulletin de la Soc. d'Encouragement pour l’industrie nationale, 1909, 
pag. 517. 

2 Probabilmente gli autori si riferiscono a minerali di zinco non sol- 
forati, poichè altrimenti i prodotti dell'arrostimento contengono solfati in 
quantità notevoli e obbligherebbero ad un consumo esagerato di soda cau- 
stica, che ci sembra debba essere già notevole per la formazione degli ipo- 
solfiti dovuta all'impiego del solfo. PA 
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devono essere esclusi per le pitture esposte alla luce msi 
del sole ed alle intemperie. 

È probabile che le divergenze nei risultati ottenuti si 
debbano attribuire in parte al modo diverso di preparazione 
dei prodotti sperimentati, poichè il solfuro ottenuto da Pi- 
pereaut e Vila fu calcinato fuori dell’aria, mentre il litofon 
d’ordinario per renderlo candido si riscalda entro una muf- 
fola aperta e per tale trattamento si qualifica ossisolfuro di zinco. 
Non è inoltre escluso che nelle accennate esperienze vi abbia 
inftuito il variabile tenore di ferro e la più o meno perfetta 
disidratazione dei componenti della pittura, essendo noto che 
la presenza di umidità accelera notevolmente la alterazione 
e che perciò la stessa pittura si comporta diversamente, a se- 
conda che si applica sui metalli piuttosto che sul legno. 

In attesa che siano meglio chiarite codeste anomalie, im- 
porta notare che dalle esperienze di Pipereaut e Vila risulta 
che le pitture ad olio col solfuro di zinco, allorchè conten- 
gono una piccola quantità di resinato di manganese, essiccano 
in un periodo di tempo eguale a quello delle pitture colla 
cerussa e coll’ossido di zinco e che nei riguardi del potere 
copritivo una parte di solfuro produce lo stesso effetto di 1,5 
di ossido di zinco e di 2 di cerussa. Questi risultati concor- 
dano pressochè con quelli di Lahousse, il quale ammette che 
esista il rapporto 5:3 fra Zn Se CO; Pb. 

I pregi che il solfuro di zinco otfre quale surrogato della 
cerussa furono prima d'ora apprezzati specialmente in In- 
ghilterra, ove Gritfth introdusse 40 anni or sono la fabbrica- 
zione del litofon, che non è altro che una miscela di solfuro 
di zinco e di solfato di bario, ottenuta per doppia decompo- 
sizione fra il solfuro di bario ed il solfato di zinco. 

I vantaggi che i signori Pipereaut e Vila credono di 
avere realizzati nelle applicazioni che essi fecero del prodotto 
ottenuto col loro processo, confermano, per ciò che concerne 
la forza copritiva, quanto era già noto anche in Italia, poichè 
da oltre 20 anni il litofon si impiega largamente per la ver- 
niciatura interna. g. 


Notizie. 


Raffreddamento artificiale delle frutta destinate al- 
l’esportazione. — Dal bollettino della Camera di Commercio 
francese a New-York si rileva che in California sono state 
eseguite con successo, a spese degli interessati, importanti 
esperienze per migliorare il trasporto delle frutta. Questo 
sino ad ora venivano caricate alla temperatura atmosferica 
sui vagoni frigorifici, cosicchè vi si raffreddavano molto len- 
tamente, e continuavano a maturarsi durante il viaggio con 
loro deterioramento. Per evitare ció, si é pensato di raffred- 
dare le frutta a quattro gradi e mezzo centigradi sotto lo 
zero prima di caricarle nei refrigeranti. 

Non essendo ancora pronto l'impianto necessario nei ma- 
gazzini delle stazioni ferroviarie di caricamento delle frutta, 
è stata installata allo scopo una macchina speciale su un 
vagone appositamente costruito da essere spedito nelle sta- 
zioni ove era richiesto. Da li tal macchina lanciava l’aria 
fredda nei magazzini direttamente o per mezzo di tubi, se 
non poteva venirvi introdotta. I risultati sono stati buoni, ed 
hanno dimostrato che si possono in tal modo ridurre le perdite, 
e restringere gli imballaggi delle frutta entro i vagoni, di- 
minuendovi contemporaneamente la quantità di ghiaccio, con 
rilevante diminuzione delle spese generali di trasporto. 


Nuove Ditte industriali. 


Vercelli. — “ Sindacato Vercellese Laterizi ,. È stata 
costituita una Società anonima per azioni sotto la ragione 
“ Sindacato Vercellese Laterizi „ con sede in Vercelli, fra i 
signori Sandri Giovanni, Savio Alfredo, Bianchi Giuseppe, 
Tricerri Giuseppe, Trivelli Rosa, Bellasio Camillo, Ramponi 
Giovanni, Albasio cav. Romolo. 

La Società ha per scopo l’acquisto e la vendita di late- 
rizi a mano prodotti dai soci. Il capitale è di L. 19.700 in 
azioni da lire cento e la Società avrà la durata di cinque anni. 


Privative Industriali 


— — mn _____ Q a > —_— _ _ _ — m 3 >—— u ŘĚ— 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella prima quindicina di marzo 1909. 


(Il primo numero indica il giorno del rilascio dell'altestato ; il secondo, frazio- 
nario, il numero del Registro altestali (volume e foglio); il terzo il numero 
del Registro Generale. Il gruppo dei tre numeri, dopo il titolo dell'inven- 
zione o scoperta, la data del deposito della domanda; l’'ullimo numero la 
durata in anni della privativa). 


‘ Generatori di vapore, macchine diverse ed organi delle macchine. 


8, 281/212, 96481. Gutermuth Max Friedrich, a Darmstadt (Germania) 
“ Soupape á clapet élastique, à fonctionnement automatique , 20-6-1908, 3. 

9, 281/229, 97147. Harrison William Lynde, a Londra “ Meccanismo 
perfezionato per la trasmissione del movimento rotatorio „ 27-7-1908, 6. 

15, 282 50, 96541. Mac Intosh Angus Alexander, a Alexandria (Canadá) 
“ Uncino sganciabile ,. (Prolungamento della privativa 88228). 24-6-1905, 1. 

4, 281/185, 96968. Maschinentabrik Oddesse Gesellschaft mit beschritukter 
Haftung, a Oschersleben (Germania) “ Pompe à vapeur duplex , 20-7-1908, 6. 

12, 262/16, 97036. Mlitz August, a Charlottenburg presso Berlino “ Dispo- 
sitif de graissage avec douille de règluge „ 14-7-1908, 6. 

9, 231,228, 90144. Petter Ernest Willoughby, a Londra “ Pertezionamenti 
negli anelli di espansione per stantuffi od altri scopi analoghi ,. (Riven- 
dicazione di priorità dal 22 novembre 1807), 25-7-1908, 6. 

15, 282/18, 96537. Restucci Giuseppe, a Roma “ Apparecchio per la pu- 
litura dei tubi delle caldaie a vapore ,. (Prolungamento della privat. 72356). 
31-6-1908, 1. 

8, 281/215, 96870. Roth Carl, a Zeblendort, Berlino “ Dispositif pour 
l'équilibrage des turbines å pression et à surpression combinées ,. (Ri- 
vendicazione di priorità dal 29 giugno 1907). 33-6-1905, 6. 

15, 282 55, 95104. Schütz Carl Kunz Stefan e Ebeling Alfred, a Geyer i. 8. 
(Germania) “ Motore idraulico , 8-4-1908, 1. 

5, 281/200, 96479. Skinner George Herbert, a Londra “ Perfezionamonti 
nei carburatori per motori a combustione interna ,. (Rivendicazione di 
priorità dal 26 novembre 1907). 20-6-19U8, 6. 

12, 22/1, 98792. Sposato Domenico di Gabriele, a Spezia (Genova) 
“ Valvola a stantuffo elastico , 9-2-1908, 1. 

10, 281/236, 97140. United Kingdom Self-Adjusting Antitriction Metallic 
Packing Syudicate Limited, a Liverpool (Gran Bretagna) “ Perfezionamenti 
nelle guarnizioni metalliche per aste di stantuffi e simili „ 25-7-1906, 6, 

1, 81:152, 95300. Young Harry Howlett, a Colchester (Gran Bretagna), 
e la Bergtheil & Young Limited, a Londra “ Apparecchio perfezionato per 
la trasformazione di movimento rotatorio in movimento oscillatorio , 
18-4-1908, 6. 

Elettrotecnica. 


11, 281/248, 96892. Arcioni Vittorio, a Milano “ Apparecchio per evitare 
i pericoli dovuti a sovratensione nelle reti di distribuzione , 27-6-1905, 5. 

8, 281/218, 97117. Belli Amansio tu David, a Bologna “ Nuovo sistema 
d'isolamento per interruttori elettrici unipolari a pera , 21-7-1908, 8. 

4, 281/184, 96967. Compagnie Générale de Phonographes, Cinématogra- 
phes et appareils de précision, a Parigi “ Pince bi-métallique è dilatation 
intérieure pour charbons électriques ,. (Rivendicazione di priorità dal 
29 novembre 1907). 20-7-1908, 3. 

8, 281/214, 96499. De Forest Lee, a New-York (S. U. d'A.) * Perteziona 
menti nella e ion senza fili , 22-6-1908, 6, 

2, 281/170, 96938. “ Gaglio Giovanni, a Milano “ Motore a corrente con- 
tinua senza avvolgimento di indotto , 6-7-1908, 3. 

12, 232,8. 97016. Pifer Alvin, Alexander e Ahlm Charles Edward Frans, 
a Cleveland, Ohio (S. U. d'A.) “ Pertezionamenti nelle macchine dinamo 
elettriche „ 9-7-1908, 6. 

12, 28:;6, 97018. Siemens-Schuckert Werke Gesellschaft mit beschrinkter 
Haftung, a Berlino “ Disposizione per la compensazione di macchine po- 
lifasi a collettore „ 8-7-1908, 15. 

8, 281/216, 97102. Società anonima Elettro-Motori, a Milano “ Motore 
senza avvolgimenti di induttore , 27-7-1908, 8. 


Materiali laterizi, cementi, calci ed altri materiali da costruzione. 


18, 282 21, 97037. Berner Richard, a Baden presso Vienna, Frankl Ema- 
nuel e Mendelrohn Moses, a Vienna “ Procédé de fabrication de pierre 
artificielle ,. (Importazione). 15-7-1908, 6. 

18, 282/39, 98518. Gabellini, Società Cemento Armato e Retinato, a Roma 
“ Procedimento per la costruzione di strutture nucleate in cemento ar- 
mato , 23-10-1906, 1. 

11, 291/244, 96444. Graf Adolf, a Konstanz, Baden (Germania) “ Pince 
à couper et à perforer les tuiles , 16-6-1908, 2. 


Vetri e ceramiche. 


13, 282/40, 98559. Pater Gaetano, a Genova “ Processo per rivestire di 
vetro qualsiasi materiale suscettibile di tale rivestimento , 20-10-1908, 1. 
1, 281/157, 9695. Sendele Adolf, a Heidelberg (Germania) “ Dispositit 
pour la préparation des pots è fleur avec un mélange de ciment et de 
sable , 22-7-1908, 1. 
Illuminazione. 


10, 281/235, 97181. Bethge Carl, a Berlino “ Procédé de fabrication de 
mélanges destinés à la production d'éclairs lumineux instantanés et posés , 
27-71-1908, 6. 

6, 281,210, 97175. Heuer Franz, a Weimar (Germania) “ Dispositivo per 
trasformare un lume a gas in forma di lira od altra sospensione con becco 
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d incandescenza ritto, in un lume a becco rovesciato ,. (Rivendicazione 

priorità dall’11 febbraio 1908). 1-8-1908, 6. 

9. 281/230, 97148. Kabelwerk Rheydt Aktien Gesellschaft, a Rheydt 
(Germania) “ Allumeur électro-magnétique à distance pour becs à gaz ,. 
(Importazione). 17-7-1908, 14. 

6, 281/202, 96491. Kuzmanovic Branko e König Konstantin, a Semlin 
(Austria) * Appareil proGucteur d'acétilene „ 20-6-1908, 1. 

8, 281.213, 96483, Miertschke Heinrich. a Cúln-Ebrenfeld (Germania) 
“ Lampe à arc á longue durée avec réchauffeur d'air , 20-6-1908, 1. 

13, 232/24, 97041. Ors Juan, a Barcellona (Spagna) “ Support pour mane 
chons à incandescence , 15-7-1908, 6. 

10, 351/240, 97157. Siemens-Schuckert-Werke Gesellschaft mit beschränkter 
Hattung, a Berlino “ Lampe électrique è arc pour courants de grande 
force , 28-7-1908, 15. 

11, 281/241, 95595. Von Horvath Richard e Russbacher Ludwig, a Vienna 
“ Briquet , 11-5-1908, 1. 


Riscaldamento, ventilazione e apparecchi di raffreddamento. 


15, 282/48, 96357. Balconi Luigi, a Milano “ Nuovo regolatore a funzio- 
namento elettrico per caldaie di impianti di termosifone o per caldaie a 
vapore ,. (Prolungamento della privativa 76780). 23-6-1908, 8. 

15, 282/53, 94429. Bossini Felice, Giordano Felice e Pucillo Francesco, 
a Genova “ Sistema per riunire gli elementi dei radiatori , 123-1908, 1. 

12, 282/15, 97034. Chiesa Carlo, a Milano “ Sistema perfezionato di co- 
struzione di caloriferi ad aria riscaldata da radiatori a vapore , 14-7-1908, 3, 

11, 281/246, 95759, Consigliere Stefano, a Genova “ Nuovi elementi cavi 
ottenuti colla galvanoplastica, per lo scambio del calore tra i fluidi , 
8-7-1908, 2. 

6, 281/205, 96996. Gusgespinst-Isolierwerke Gesellschaft mit beschränkter 
Hattung, a Praga, Boemia (Austria) “ Procédé de fabrication d'un revé- 
tement calorifuge pour tuyaux ou autres ohjets , 24-7-1908, 6. 

2, 281/161, 91917. Lang Albert, a Karlsruhe (Germania) “ Masse pour 
le chauffage et l’allumage de corps solides, liquides ou gazéiformes de 
méme que pour l’actionnement de turbines et moteurs á gaz comprimé et 
á gaz chaud , 24-10-1907, 1. 

12, 292 17, 97149. Patent Verwertungs Gesellschaft mit beschriinkter 
Haftung, a Cóln a/R. (Germania) “ Gelateria perfezionata , 27-7-1908, 8. 

8, 281 219, 97119. Quagliuolo Giovannina fu Domenico, a Napoli “ Forno 
economico per cucina , 30-7-1908, 8. 

12, 282/18, 97151. Reichelt Bruno e Hill William, a Newark, New Jersey 
(S. U. d'A.) “ Ghiacciaia ad alto potere refrigerante , 28-6-1908, 6. 

10, 281234, 97133. Schaller Elisabeth, a Parigi “ Pertectionnements ap- 
portés à la fubrication de la glace artificielle , 27-7-1908, 1. 

15, 282/57, 970%. Ulrich Johannes, a Londra, e Schoepke Ernst, a Vienna 
“ Perfezionamenti nei carburatori , 14-7-1908, 6. 

15, 282/58, 97064. Zanella Umberto, a Milano “ Gasogeno a gas povero 
per combustibili diversi a combustione diretta ed alimentazione rovesciata 
del combustibile , 16-7-1908, 3. 


Filatura, tessitura e industrie complementari. 


3. 281/175, 96442. Gessner Ernest, a Aul (Sassonia) “ Oliatore per i sop- 
porti dei tamburi garzatori nelle garzelle a tamburi , 8-7-1908, 15. 

2, 281/165, 95520. Gillet Joseph Jacques, a Aachen (Germania) “ Garni- 
ture de carde , 13-5-1908, 6. 

13, 232,34, 94324. Gin Gustave, a Parigi “ Procédé électrique de gazage 
des tissus et dispositifs pour le réaliser ,. (Rivendicazione di priorità dal 
14 marzo 1997). 11-3-1908, 1. . 

3, 281/180, 96957. Morganti Antonio, a Gemona (Udine) * Apparecchio 
di segnalazione e d’arresto in caso di rottura di fili sui banchi a fusi in- 
termedi e in fino , 11-7-1908, 3. : 

1, 281/153, 96950. Roberts Squire, a Liversedge, York (Gran Bretagna) 
“ Perfectionnements apportés au traitement par carbonisation des chiffons 
de laine, de soie et autres fibres , 31-7-1908, 6. 

1, 281/159, 96992. Rohner Emil. a Rebstein, St. Gallen (Svizzera) “ Dispo- 
sitif pour enfiler, pendant la marche de la machine, les aiguilles de ma- 
chines á broder à navette „ 23-7-1908, 15. ` 

12, 232/19, 97160. Schill Alexandre e Schill Edmond, a Parigi “ Inter- 
position dans les tissus à double face, d'un tissu de milieu ayant pour 
bout d'empêcher les fibres ou filaments de l'une des faces d’apparaître 
sur la face opposée ,. (Rivendicazione di priorità dal 30 luglio 1907). 29-7- 
1908, 3. 

18, 282/31, 91196. Tiberghien Frères (Ditta), a Tourcoing (Francia) 
u Appareil de rappel automatique des cartons dans les métiers à tisser , 
16-9-1907, 5. 

13, 282/36, 984. Wardwell Simon Willard, a Providence (S. U. d'A.) 
“ Dispositif de tension pour bobinoirs , 12-3-1908, 6. 

13, 28226, 97045. Weiss Robert, a Kingersheim, Alsazia (Germania) 
“ Procédé et appareil pour le traitement des matières textiles par circu- 
lation des fluides , 18-7-1908, 6. 


Industria della carta. 


18, 28228, 97048, Cesati Rinaldo, a Milano “ Album per fotografie, car- 
toline, ecc. , 20-7-1908, 3, 

13, 252,30, 97056. Duesberg Fernand, a Intra (Novara) “ Sistema di co- 
mando del carrello porta-pinze nelle macchine per la fabbricazione dei 
tubetti di carta , 21-7-1908, 

1, 281 154, 96881. Senac Ramon, a Madrid “ Processo per la fabbrica- 
zione di recipienti di carta compressa ,. (Rivendicazione di priorità dal 
8 agosto 1907). 22-7-1908, 15. 


Industrie ed arti grafiche. 


5, 251,194, 98461, Neubronner Julius, a Cronberg i. Taunus (Germania) 
“ Processo ed apparecchio per far fotografie di paesaggi dall'alto , 17-6- 
1908, 6. 


18, 282.27, 97046. Foucher, Société des établissements, a Parigi “ Per- 
fectionnements apportés uu machines à fondre et finer les caractéres ty- 
pugraphyques , 18-7-1908, 6. 

6, 231.208, 97166. Weck Frères, a Bruxelles “ Procédé de fabrication 
de décalcomanies par impression héliographique, autotypique respective- 
ment polychrome , 80-7-1908, 1. 


Industrie chimiche diverse. 


4. 281/189, 96975. Dyle & Bacalan, Société Anonyme de Travaux, a Pa- 
rigi “ Procédé et appareil pour l'essorage des matières colloidales „ 21-7- 
1948, 6. 

12. 22/2, 96987. Felten & Guilleaume Lahmeyerwerke Aktien Gesell- 
schatt, a Francotorte s.M. (Germania) “ Generatore di ozono ud elementi 
intercambiabili , 22-7-1908, 15. 

8, 281/171, 96934. Guillaume Emile, a Parigi “ Procédé et appareil pour 
la rectification des pétroles bruts, des essences de pétrole et de tous au- 
tres liquides composés de produits divers, se volatilisant á des tempéra- 
tures différentes, en vue d'en obtenir la décomposition par lots dont les 
produits respectit présentent le plus possible, le méme degré de volatilité , 
6-7-1908, 8. 

13, 28237, 97058. Haber Fritz e Koenig Adolf, a Karlsruhe, Baden (Ger- 
mania) * Procédé pour la production de gaz nitreux en partant de mé- 
langes, d'azote et d'oxygóne ,. (Rivendicaz. di priorità dal 24 luglio 1907). 
20-7-1905, 15. | 

4, 21,182. 96963. Mewes Rudolf, a Berlino “ Procédé d'extraction de 
Voxygéne et de l'azote de l'air liquide par distillations successives (recti- 
fication et déflegmation) , 18-7-1908, 1. 

3, 281/179, 96952. Peniakoff Dimitry, a Selzaete (Belgio) “ Procédè d'in- 
solubilisation de la silice contenue dans l'aluminate de soude en vue de 
l'obtention de l’alumine pure exempte de silice , 10-7-1908, 6. 

15, 282.44, 96360. Perreur-Lloyd Marcel, a Bruxelles “ Procédé d'élec- 
trolyse de solutions de sels métalliques en présence de produits empy- 
reumatiques de combustion et extraction électrolytique des métaux de 
leurs minerais a- (Prolungamento della privativa 82516), 23-6-1908, 1. 

8, 281.172, 96937. Pozzati Narciso, a Firenze + Metodo per il riforni- 
mento diretto dei gas nitrosi alle camere di piombo per la fahbricazione 
dell'acido solforico , 7-7-1908, 6. 

13, 282/35, 91354. Salvadori Carlo fu Enrico, a Brescia “ Miscela che 
incorporata a materiali amorfi assorbenti o disgregati, conferisce loro 
compattezza, lucentezza e durezza vitrea, rilevante potere isolante elet- 
trico, rilevante resistenza alle azioni fisiche, chimiche, meccaniche ed al 
calore, inalterabilità di tinte „ 14-3-1908, 1. 

13, 282/32, 93534. Stolle & Kopke (Ditta), a Rumburg (Austria) “ Procédé 
de próparation de perborate de sodium contenant du borax , 20-1-1908, 6. 
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PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


Brevetto da vendere o da concedere in esercizio. 


Si cerca per l’Italia un Industriale per la fabbricazione 
esclusiva della mia “PRESSE FOURNIER ,,, brevetto 
N. 95523. | 

Tale pressa serve per Fabbriche di mobili ed è costrutta 
completamente in ferro. In Germania, in Francia ed in Isviz- 
zera ve ne sono piú di 200 in esercizio e numerosi certificati 
e referenze ne testificano la pratica potenzialità produttiva. 


Per schiarimenti rivolgersi a: O. F. 2913 presso 
Orell Fiissli-Annonoen, Zúrich (Svizzera). ‘’ 


Si richiama l’attenzione di quanti possono avervi inte- 
resse sulle seguenti privative industriali italiane: 


Vol. 79, N. 162, per: “ Un nouveau procédé «de ré- 
duction de certains oxydes métalliques y, del 20 gen- 
naio 1896; 

Vol. 150, N. 244, per: “ Procédé perfectionné pour 
obtenir du zinc par électrolyse et appareil employé a cet 
effet „, del 6 maggio 1902, 


rilasciate al signor Ludwig MOND, a Londra, e ciò allo scopo 
di provocare eventuali trattative per la cessione delle priva- 
tive suddette o per la concessione di licenze di esercizio delle 
stesse. 

Rivolgersi per schiarimenti all Ufficio Internazionale per Bre- 


vetti d’invenzione e Marchi di fabbrica della Ditta SECONDO TORTA 
& C. - Torino, Via Carlo Alberto N. 35. 


Il signor KNUT HENNING ROBERT TILLBERG, a 
Nygard (Svezia), concessionario della privativa industriale 
italiana rilasciata in data 3 ottobre 1908, Volume 273, N. 162, 
per un trovato avente per titolo: “ Coussinet à rouleaux „, 
desidera entrare in trattative con qualche industriale ita- 
liano per la totale cessione o per la concessione di licenge 
d'esercizio di detta privativa. 


Per maggiori schiarimenti rivolgersi all Ufficio Internazionale 


per Brevetti d'Invenzione e Marchi di fabbrica della Ditta SECONDO 
TORTA € C. - Via Carlo Alberto N. 35, TORINO. 
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‘ Tipografia degli Operai (Soc. coop.), via Spartaco, 6 (viale P. Romana). 


VOLUME XXIV, N. 9. 


MiLano, 27 FEBBRAIO 1910. 


L' INDUSTRIA 


RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA®* 


ES 


Premiata con Medaglia d'argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


Parte Economica 
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In difesa deila disciplina nelle Officine industriali. 


Il triste precedente, «he i nostri lettori non hanno certa- 
mente cancellato dalla loro mente e che pesa tuttora sull’av- 
venire di Legnano per la fine immatura del compianto inge- 


gnere Franco Tosi, si è aggravato in questi giorni di un. 


nuovo misfatto, che, se non ebbe conseguenze altrettanto gravi, 
rappresenta tuttavia un significante avvertimento alle classi 
dirigenti e aggiunge nuove ansie per le famiglie di coloro 
che sono incaricati di organizzare il lavoro manuale o che 
hanno il compito di far rispettare quel fattore principalissimo 
per il progresso di ogni azienda industriale, che è la disciplina. 

Noi riconosciamo che la stampa d'ogni colore fu unanime 
nel deplorare l’atto infame dell’operaio che ha tentato di as- 
sassinare il dott. Roberto Steiger, colpendolo alle spalle, ma 
chi si trova giornalmente alle prese colla maestranza e co- 
nosce quanto grandi siano le difficoltà che si incontrano a 
migliorarne le condizioni morali e materiali, crediamo non 
potrà dichiararsi soddisfatto di ciò che è stato riferito sulla 
genesi di questo delitto e sui rimedi invocati, che ci sono 
apparsi di effetto troppo lontano. 

Se è vano il credere che le insane teorie di cui si fanno 
banditori gli agitatori demagogici non abbiano a trovare ac- 
cesso nelle menti incolte delle masse operaie, altrettanto si 
può dire dell’assegnamento che taluni fanno sugli eftetti che 
avrà l’istruzione per risanare l’ambiente dalla solidarietà 
criminale. Il numero straordinario di delitti, che ogni anno 
apportano le giovani schiere degli operai, deve convincere 
della necessità -di porre un argine alla propaganda nefasta 
ed a questo studio dovrebbero collaborare volonterosamente 
le stesse Associazioni dei lavoratori, le quali certamente non 
dividono certe idee criminose e sono meglio in grado di 
additare efficaci rimedi. 

Se, come sì vuole assicurare, nessuna intesa precedette 
l'infame attentato e se il Roveda non ebbe complice alcuno, 
pochi fra coloro che conoscono quell’importante stabilimento 
sapranno spiegarsi come possa essere accaduto il ferimento di 
fronte alla coraggiosa resistenza del dott. Steiger, senza che 
alcuno sia accorso a disarmare la mano assassina ed a ten- 
tare l'arresto di quel forsennato. 

Sorge quindi naturale la domanda se nei nostri ordina- 
menti sociali non si possa far prevalere il principio che della 
incolumità dei tecnici e dei capisala siano chiamati a ri- 
spondere non solo moralmente, ma anche colle penalità del 
codice, le squadre degli operai che si trovano nei differenti 
riparti, quando è provata la loro indolenza, tanto più dopo 
che, colla istituzione dei probiviri, hanno modo di farsi ren- 
dere ragione d’ogni più piccolo torto che provenga dai loro 
superiori. 

Indipendentemente da una correità vera e propria, il co- 
dice penale italiano si è già inspirato a questo concetto ed 
infatti all’art. 389 stabilisce la multa di 50 a 500 lire a colui 
che trovando una persona ferita od a//rimenti in pericolo, 
ometta, quando non lo esponga a danno o pericolo personale, 
di prestare l’assistenza occorrente. E tale disposizione è evi- 
dentemente giustificata ed ha base nella legge morale in 
quanto non può essere mai violato il diritto di mutua assi- 
stenza che ad ogni cittadino compete e che © principio ele- 


= E -- A —— —  _— e — a a - — An — 


mentare della convivenza sociale. La pratica applicabilità di 
tale disposizione non può essere posta in dubbio, poichè non 
mancano nei commentatori del codice le opinioni che tale 
assistenza sia dovuta non solo pei casi fortuiti, ma altresi 
quando una personaessi trova in pericolo per opera dolosa o 
colposa altrui. E neppure l’avv. Luigi Majno, la cui fede socia- 
lista certo non può essere sospetta, nega che l’indolenza di chi 
non presta aiuto a persona in pericolo, anche per opera dolosa, 
possa essere passibile di pena, per quanto non creda di ac- 
cettare interamente i più rigorosi concetti esposti dall’Impal- 
lomeni. ! 

Nel caso attuale, rileggendo la esposizione fatta dal 
dott. Steiger, non appare che gravi pericoli potessero pre- 
sentarsi nel prestargli aiuto, dopo che questi era riuscito ad 
atterrare l'assalitore ed anche, laddove si dovesse ammettere 
che mancò solo il coraggio agli operai che assistettero in- 
differenti all’attentato, crediamo che, per rialzare i sensi di 
solidarietà umana e per rinfrancare lo spirito dei capisala 
e dei conduttori di aziende, sia necessaria la rigorosa appli- 
cazione della accennata disposizione del codice penale, che 
a nostro avviso dovrebbe essere invocata dagli elementi onesti 
della fonderia Tosi per non essere tacciati di codardia per 
non aver saputo impedire la fuga del Roveda. 

È evidente, secondo noi, che l’autorità giudiziaria do- 
vrebbe estendere le indagini anche *all’indolenza di coloro 
che si trovarono presenti al fatto e che non credettero o non 
vollero impedirlo, offendendo manifestamente il principio della 
mutua difesa e facendosi strumenti dell'odio di classe. 

Noi ci auguriamo che l’autorità politica non vorrà la- 
sciarsi sopratfare dalle solite preoccupazioni dell'ordine pub- 
blico e che, in luogo di limitare la sua azione a ció che giova 
al quieto vivere, coll’invocare la riapertura della fonderia, 
asseconderà vigorosamente l’autorità giudiziaria nelle sue 
indagini, poichè a questa incombe un compito che può avere 
effetti assai benefici per l’avvenire delle nostre industrie ma- 
nufatturiere. g. 


Parte Tecnica 


Elettrotecnica. 


UNA DISPOSIZIONE DEL CAMPO MAGNETICO 
PER DINAMO E MOTORI A CORRENTI CONTINUE. * 


J. W. Burleigh ha di recente ideato un nuovo sistema 
di campo magnetico per dinamo e motori. Il sistema magnetico 
principale, come si vede dalla fig. 1, consta di un certo numero 
di magneti a ferro di cavallo fra i quali si trovano dei poli di 
commutazione. L'angolo è fra l’asse di un polo principale e 


dove NP 


; i 360° 
quello di un polo di commutazione è uguale a vp ? 


indica il numero dei poli principali. La fig. 2 rappresenta sche- 
maticamente la disposizione dei poli e degli avvolgimenti; le 
linee continue rappresentano i conduttori di un tamburo in 
serie, le punteggiate indicano parti delle bobine del campo, 


t Commento al Codice penale italiano. Seconda edizione. 1909. Parte II, 
pag. 407. 


3 Electrical rertemr, 1908, pag. 576. 
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ed i rettangoli tigurano le bobine di commutazione. Le 
parti A A dell'lavvolgimento principale di eccitazione (vedi 
tig. 1) sono disposte parallelamente e proprio in corrispon- 
denza ai conduttori dell'armatura, nei quali momentaneamente 


Fig. 1. Sistema magnetico principale Burleigh. 


succede la commutazione della corrente. Questa caratteristica 
disposizione delle bobine del campo diminuisce l’autoinduzione 
delle bobine dell'armatura chiuse in corto circuito e permette di 
risparmiare molto rame nelle bobine di commutazione. Da mi- 
sure accurate risultò che l’eccitazione necessaria per ogni bo- 
bina di commutazione non è uguale a quella che occorre per lo 
stesso scopo in altre macchine provvedute dei soliti disposi- 
tivi magnetici, nei quali il numero dei poli ausiliari è uguale 
a quello dei poli principali. | 

Inoltre si constató che la posizione che devono avere 
le spazzole non è così rigorosamente limitata come nelle 
macchine solite con poli di commutazione; anche le per- 
dite per dispersione magnetica vengono notevolmente ri- 
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servono solo a ricevere il flusso di commutazione; poichè 
esse possono essere munite di fori, rimangono degli inter- 
valli abbastanza ampii per la ventilazione; ora una buona 
ventilazione così ottenuta permette di elevare notevolmente 
la densità della corrente, non solo nel campo di eccitazione, 
ma anche nelle bobine dell'armatura. 

Come si vede, il diametro esterno della nuova macchina 
non è maggiore che nelle altre solite di egual potenza, seb- 
bene per il flusso principale sia necessario una sezione mag- 
giore del. giogo. In etfetto si può ridurre il diametro esterno 
se si piegano leggermente le bobine come si vede in fig. 1. 


Fig. 2. Disposizione dei poli e degli avvolgimenti. 


Come esempio citiamo una macchina costruita secondo 
questo nuovo sistema. 

Si tratta di un motore per gru (fig. 3 e 4) da 12 HP a 
500 volt e 1050 giri. L'armatura era stata originariamente co- 
struita per un altro tipo di macchina. I dati principali sono 
i seguenti : ” 


Forza sviluppata 12 HP 
Tensione 500 volt 
Numero dei giri 1050 
Diametro dell’armatura . 208 mm 
Lunghezza assiale . 159 , 
Numero dei fili. . . . . . . . . . 1644 

È delle lamelle del collettore . 137 
Diametro collettore 178 mm 
Numero dei canali. 46 
Diametro del foro dei poli 208 mm 
Sezione del campo magnetico 58 cm? 

n n giogo (acciaio) 40, 

” n » (ghisa). 55 n 
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Fig. 4. 


- Fig. 8 e 4. Motore da 12 HP, a 500 volt e 1050 giri, costrutto col sistema Burleigh. 


dotte con questo nuovo sistema, come Burleigh constatò speri- 
mentalmente. 

La diminuzione della dispersione magnetica congiunta 
colla minor quantità di ferro necessaria permette di rendere 
molto leggiero il sistema magnetico, oltre che si ottiene una 
ventilazione più perfetta che nei tipi ordinari. Le parti D D 


Numero ampére-spire calcolato senza 
tener conto della dispersione magnetica 210U 


Avvolgimenti in shunt . . 8894 
5 ausiliari 148 
Peso del rame dell'armatura. . . . T kg. 
Re n in derivazione 14,5 , 
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Peso del rame dei poli ausiliari . . . 7,7 kg. 3060 + 660 — 3720 amp.-spire, mentre in una nuova costru- 
» della ghisa . . . . . . . . . 705, | zione della macchina secondo il sistema ora descritto sarebbe 
n delle lamiere dell'armatura . . . 242 , di sole 8000 amp.-spire. 


La dispersione magnetica nella macchina ora descritta 
La temperatura dopo un'ora di lavoro con un carico di | sarebbe inferiore al 7 °/,. La commutazione nelle macchine 


20,5 ampère sali a 80° C. nell’armatura, a 38°,4 nelle bo- | sperimentate si addimostrò perfetta e la posizione delle spaz- 
bine dei poli di commutazione e a 31°,7 nelle bobine prin- | zole non fu così difficile ad aggiustare come nelle solite mac- 
cipali. chine analoghe e si raggiunse un’economia di materiale fino 


Fig. 6. 
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Fig. 5-7. Dinamo da 200 Kw. a 500 V. e 400 giri, costrutta col sistema Burleigh. 


La densità di corrente sotto i poli di commutazione era: | del 20-80 °/,, mentre il rendimento a pieno carico fu del 
93,8 %/,. Le fig. 6 a 7 si riferiscono a una dinamo da 200 chi- 


Tensione media di reattanza - 10° _ 8 lowatt a 500 volt e 400 giri. 
L.V it In una turbodinamo si potrebbe, se necessario, aggiun- 
gere facilmente un avvolgimento di compensazioni. 

Dove è L = 2-lc-1,1-4 ; 4= lunghezza effettiva dei Naturalmente si potranno portare al tipo ideato dal Bur- 
conduttori ; T = numero di spire ; V = velocità perife- | leigh delle migliorie. La fig. 8 mostra schematicamente ur 
rica dell'armatura in centimetri per secondo, quindi è metodo per migliorare l'aereazione dei rocchetti, cosa che s. 

ottiene facilmente inclinando leggermente i rocchetti verao 
_ 44.10 _ l'asse dell'armatura. 
~ 115.1110 — ant 


Caldaie e macchine a vapore. 


UTILIZZAZIONE DEL VAPORE DI SCAPPAMENTO 
PER L'ING. M. TEJESSY. ! 
(Continuazione e fine, v. L'Industria, 1909, pag. 600; 1910, pag. 88 e 117). 


Accade abbastanza spesso che non si ottiene tutto il ri- 


ad | scaldamento previsto, perchè nello studiare l'impianto non fu 
tenuto il debito conto delle circostanze speciali derivanti dal 
Fig. 8. Metodo per migliorare l’aereazione nelle bobine. fatto che si impiega vapore di scappamento e non vapore ver- 


gine. Prendiamo, per es., il diagramma fig. 9, in cui le ordi- 


iù ì Sali j dono ai kg. di acqua calda che occorrono in 
L? t egue: | Pete corrispon 
e O s0g una fabbrica e le ascisse alle diverse ore della giornata di 


Per Vintraferro sotto i poli ausiliari. . . . 660 amp.-spire | lavoro; le linee orizzontali rappresentano pertanto il fabbi- 

-n Ogni polo sullarmatura . . . . . . . 2100 , È sogno di acqua calda e la sua durata. 
n .il percorso nel ferro . . . . . . . . 300°, n Facendo la somma, si vede che occorrono 40.000 kg. di 
Totale . . . 8060 amp.-spire acqua in 10 ore ed il progettista sarà facilmente tentato di 


: Coi poli ordinari radiali in cui si avrebbero due soli poli 1 Zeitschrifl der Dampf'resseluntersuchungs-und Versicherungs-Gesellschaft 
ausiliari, il numero delle ampére-spire sarebbe almeno di | 1909, N. 5 e seguenti. 
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prendere senz'altro la media e applicare un riscaldatore di 
4000 kg. allora. Generalmente per mezzo di una pompa si 
manda l’acqua fredda al riscaldatore e da questa a un ser- 
batoio d’acqua calda, donde viene poi distribuita. 

Sarà quindi necessario che la somma : capacità del ser- 
batoio + portata della pompa, sia per lo meno eguale al fab- 
bisogno orario massimo che si può verificare in qualsiasi 
parte della giornata. Nel caso rappresentato dal nostro dia- 
gramma una pompa capace di fornire in modo continuo 4000 
litri d’acqua all'ora, per sè basterebbe a fornire il fabbisogno 
complessivo giornaliero di 40.000 litri, ma dal diagramma ri- 
sulta che dalle ore 3 '/, alle 4 l'erogazione è in ragione di 
12.000 all’ora. Mentre pertanto in questa mezz’ora vengono 
erogati 6000 litri, la pompa non può fornirne che 2000 e perciò 
il serbatoio dovrà essere almeno di 10.000 litri e solo in questo 
caso l'impianto potrà funzionare regolarmente. Di consueto 
si installa una pompa a trasmissione capace di fornire il 
doppio del fabbisogno orario medio ; allora naturalmente il 
serbatoio può essere più piccolo, ma viceversa non si può 
far marciare la pompa in modo continuo e bisogna fermarla 
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Fig. 9. Esempio del fabbisogno di acqua calda. 


ogni volta che il serbatoio è completamente pieno. Se nel 
caso del nostro diagramma la pompa ha la portata di 8000 
litri, basterà un serbatoio anch'esso di 8000, ma la pompa 
potra fornire in 5 ore tutto il fabbisogno complessivo gior- 
naliero e per le altre 5 ore rimarrà ferma. Traverso il riscal- 
datore che era progettato per soli 4000 litri ne passeranno in- 
vece 8000 in un'ora e quindi invece del previsto innalza- 
mento di temperatura di, per es., 80°, se ne avrà solamente 
la metà, ossia 15°. Durante le soste della pompa, essendo poca 
l’acqua nel riscaldatore e relativamente piccola la differenza 
fra la sua temperatura e quella dello scappamento, l’acqua 
si riscalderà presto fino al punto da cessare completamente 
ogni trasmissione di calore dal vapore all'acqua. Si potrebbe 
rimediare col rimettere in marcia la pompa ogni volta che 
l’acqua ha raggiunto nel riscaldatore una data temperatura, man- 
dando così nel serbatoio l’acqua che si è riscaldata e sostituen- 
dola con altra fredda, ma tanta attenzione non si può preten- 
dere dal personale. Anche se la pompa è facilmente regolabile, la 
tendenza del personale e di riempire il serbatoio nel minor 
tempo possibile; così facendo accade poi che l’acqua non ha 
nel serbatoio la temperatura che sarebbe richiesta per lasciar 
ferma la pompa. Le pompe meglio adatte allo scopo in que- 
stione sono quelle a trasmissione a corsa regolabile, perchè 
permettono di proporzionare sempre la portata effettiva al- 
l'effettivo fabbisogno di acqua calda. Il medesimo scopo si 
raggiunge anche colle pompe a trasmissione usuali, dispo- 
nendo a valle del riscaldatore una valvola di ritorno con re- 
lativo tubo per poter sempre mandare al serbatoio quella 
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quantità di acqua calda che occorre e ritornare all’aspirante 
quella in eccesso. 

Con tale disposizione in primo luogo il riscaldatore la- 
vora sempre alla portata normale e quindi nelle condizioni 
più favorevoli, ed in secondo luogo la quantità d’acqua che 
va al serbatoio si può facilmente regolare, aprendo più o 
meno la valvola di circolazione. l 

Con scappamento alla pressione ordinaria del condensa- 
tore si può calcolare di riscaldare a circa 40° 15 kg. d’acqua 
per ogni chilogrammo di vapore. Per la maggior parte degli 
usi industriali tale temperatura non basta e, dopo uscita dal 
riscaldatore, l’acqua dovrà esser riscaldata ulteriormente dal 
vapore vergine. La temperatura ottenibile nel riscaldatore si 
può aumentare abbassando il vuoto nel condensatere, ossia 
diminuendo la quantità d’acqua di raffreddamento. Col di- 
minuire del vuoto cresce rapidamente la temperatura dello 
scappamento, come risulta dalla 


TABELLA V. 


| VAPORE 

| o eee 

A Pressione Temperatura 
i 
| | 
y 0,1 | 45,5 A 
| 0,2 60,- | 
OB 69 l 
f 0,4 CAN 


Col crescere della temperatura del vapore aumenta anche 
la temperatura a cui l'acqua esce dal riscaldatore e cosi, 
supposto che restino invariate le quantità d’acqua e di va- 
pore, con un vuoto del 90 9/,, ossia con scappamento a 0,1 atm. 
si avrà acqua a 85°, mentre invece con un vuoto del 70 °/, 
ossia con scappamento a 0,8 atm. si avrà acqua a 58°, vale 
a dire ogni kg. d’acqua conterrà 18 cal. in più. L’aumento di 
consumo della motrice per effetto dei */, di atm. di maggior 
contropressione è, secondo quanto abbiamo detto preceden- 
temente, del 6 °/, ossia 40 cal., onde si vede che se si tratta 
solo di riscaldare l’acqua per alimentare le caldaie ed esclu- 
sivamente quella quantità d’acqua che corrisponde al fabbi- 
sogno della motrice, non si ha convenienza ad aumentare la con- 
tropressione perchè si perderebbero 40 cal. per guadagnarne 18. 
La convenienza comincia quando la quantità d’acqua riscal- 
data a 53° sia circa il triplo del consumo di vapore della 
motrice perché allora contro un maggior consumo di 40 cal. 
sta un ricupero di 8 X 18 — 54 cal. Con un kg. di scappamento 
si possono portare da 10° a 53° circa 13 kg. d’acqua; quindi 
aumentando la contropressione da 0,1 a 0,3 atm. si possono 
guadagnare (18 < 18) 234 — 40 — 195 cal. in più di quelle 
che si guadagnerebbero riscaldando 18 kg. a 85° con uno 
scappamento a 0,1 atm.; questo semplice aumento della con- 
tropressione permette quindi di ottenere un risparmio del 
30 °/, sul consumo della motrice. Ancora migliori sono le 
condizioni se la miscela d’acqua di condensa e acqua di raf- 
freddamento uscente dal condensatore può essere impiegata 
direttamente, come avviene, per es., nelle tintorie. Se si di- 
minuisce il vuoto, la miscela aumenta di temperatura e 
scema di quantità. Un chilogramma di vapore condensan- 
dosi cede circa 580 cal., onde se si impiegano 25 kg. d’acqua 
refrigerante, questa si riscalderà di 25°, mentre in condizioni 
normali la pressione nel condensatore sarà di circa 0,15 kg. 
Se l’acqua refrigerante si riduce a kg. 15 per ogni kg. di 
vapore, si riscalderà a 38° onde, supponendo una tempera- 
ratura iniziale di 12, lo scarico sarà di 50. Ordinariamente, 
lavorando col vuoto più basso, si produce acqua calda in 
quantità molto maggiore, ma di temperatura molto minore di 
quel che occorre. Nei periodi in cui si ha bisogno di tempe- 
rature più elevate si può, con una manovra molto semplice 
e senza nessun disturbo del servizio, portare lo scarico del 
condensatore alla temperatura occorrente e, passati tali pe- 
riodi, ripristinare con una manovra inversa le condizioni di 
consumo più favorevoli. 
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La cosa è più complicata se lo scappamento deve servire 
pel riscaldamento di locali. In seguito all'introduzione del va- 
pore surriscaldato, le motrici monocilindriche a condensazione 
non si usano quasi più, mentre colle compound non torna con- 
veniente di passare dal funzionamento con condensazione a 
quello a scappamento libero e viceversa. Una soluzione del 
problema elegante e pratica quando si tratta di grandi sale 
da lavoro da mantenersi calde e libere dalla fumana (sale di 
filatura) è quella di inserire delle batterie di radiatori sulla 
tubazione che va dalla motrice al condensatore, riscaldare 
l’aria con dette batterie e per mezzo di ventilatori mandarla 
alle diverse sale. La motrice viene allora a trovarsi sempre 
nelle medesime condizioni e lavora collo stesso vuoto più favo- 
revole, sia che l’impianto di riscaldamento funzioni, sia che 
non funzioni. 

Negli ospedali e negli stabilimenti simili, dove può es- 
sere adatto il riscaldamento centrale ad acqua calda, si può 
installare fra motrice e condensatore un riscaldatore nel modo 
descritto sopra e distribuire per mezzo di pompe l’acqua da 
esso fornita. 

Un metodo venuto recentemente in favore è quello di 
prendere il vapore pel riscaldamento dal receiver tra il ci- 
lindro di alta e quello di bassa pressione. Il metodo serve 
quando si ha bisogno di acqua calda in modo periodico ed 
anche quando la quantità di vapore occorrente al riscalda- 
damento è troppo piccola per giustificare un aumento della 
contropressione. Come accennato, la presa di vapore pel ri- 
scaldamento si fa sul tubo che collega il cilindro di alta con 
quello di bassa; si prende perciò del vapore che ha già com- 
pito circa metà del lavoro totale che diversamente compi- 
rebbe nella motrice. Quanto vapore in più bisogna fornire 
al cilindro di A. P. per supplire al lavoro che il vapore 
estratto dal receiver dovrebbe compiere nel cilindro di B. P. ? 
È questo il problema fondamentale. 

Quanto stiamo per dire si riferisce ad una motrice com- 
pound a condensazione per vapore saturo a 10 atm. con un 
consumo di 6 kg. per HPi e con un rendimento quindi se- 
condo ciò che abbiamo detto precedentemente, di 1 : 6, ossia 
del 17 °/,, Nelle compound ben studiate, il lavoro si ripar- 
tisce, almeno teoricamente, in parti eguali fra il cilindro di 
alta e quello di bassa pressione e perciò potremo ritenere 
che ciascun cilindro della motrice in questione consumasse 
12 kg. per cav. con una caduta di pressione da 10 a 1 */, atm. 
pel cilindro di alta e da 1 ‘/, a 0,1 atm. per quello di bassa. 
Il rendimento di ciascun cilindro sarà per tanto dell’8,5 0/ 
Supponiamo ora di estrarre dal receiver 6 kg. di vapore; 
questi avrebbero fornito nel cilindro di B. P. */, cav. e per 
avere dalla motrice lo stesso lavoro complessivo bisognerà 
fornire al cilindro di alta 8 kg. in più. I 6 kg. derivati dal 
receiver hanno ceduto nel cilindro di alta 18,5 °/, delle loro 
calorie iniziali e quindi contengono ancora il 91,5 °/, che nel- 
l'impianto di riscaldamento potrà essere utilizzato completa- 
mente, mentre nel cilindro di bassa sarebbe stato utilizzato 
solo un ulteriore 8,5 °/. Ora siccome in luogo dei 6 kg. che 
possedevano ancora il 91,5 °/, basta fornire al cilindro di 
alta 3 kg. di vapore vergine, il risparmio verrà ad essere di 
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kg. 6 X 0,915 


(non + = 0,5 kg., perchè 100 kg. di vapore estratto dal »e- 


ceiver equivalgono a soli 91,5 kg. di vapore vergine). 
Quanto vi sia di praticamente giusto in queste conside- 
rasioni teoriche, si può rilevare dai risultati, pubblicati dal- 
l’Eberle nella Z. V. D. I. del 1907, di una serie di prove da 
esso eseguite a Monaco nel Laboratorio dell’Associazione 
Utenti Caldaie della Baviera. La macchina sulla quale egli 
fece le sue esperienze era una motrice a vapore saturo or- 
dinaria, vale a dire col cilindro di B. P. disposto per ricevere 
tutto il vapore scaricato da quello di A. P. Il rapporto dei 
volumi dei due cilindri era quello consueto, cioè di 2: 2,8, 
mentre per macchine da costruirsi espressamente per prese 
intermedie l’Eberle suggerisce di adottare il rapporto di 1 : 1,5. 
Nella seguente tabella VI, sono segnati i consumi della mo- 
trice per sviluppare la medesima potenza senza e con presa 


di vapore intermedia, come pure sono segnate le quantità di 
vapore estratte dal receiver: 
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TABELLA VI. 
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10,1| 2,081 0,91 | — | 89947,1 | 175| 43,8 | 107] 69| 39,5 
10,11 2,54] 0,9 | — | 402| 46,9 | 201 50,1 | 118| 88| 43,- 
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Il risparmio ottenuto é espresso nella colonna 10 in cifre 
assolute e nella colonna 11 in percentuali. Il risparmio in 
cifre assolute è dato dalla differenza fra i valori della co- 
lonna 7 ed i corrispondenti valori della colonna 9; il ri- 
sparmio in percentuali è dato dal rapporto fra i valori della 
colonna 10 ed i corrispondenti valori della colonna 7. 

Secondo questa tabella si può ritenere che su 100 kg. di 
vapore derivato dal receiver se ne risparmiano 40, o per es- 
sere più precisi 86, poichè il vapore che ha già lavorato nel 
cilindro di alta pressione non contiene, come detto sopra, se non 
circa il 90 ‘/ delle calorie del vapore vergine. Se la motrice 
non è stata studiata espressamente per funzionare con una 
presa intermedia, la pressione del vapore derivato dal re- 
ceiver oscilla colle variazioni del carico della motrice. Tali 
oscillazioni si possono diminuire col variare il grado di am- 
missione del cilindro di bassa in proporzione del carico, ma 
non conviene fare troppo assegnamento sul personale per 
manovre di questo genere. Quando si tratta di riscaldare 
locali, non è di molta conseguenza se la pressione oscilla od 
anche se il riscaldamento viene a mancare per qualche breve 
tempo nel caso che la pressione nel receiver scenda al disotto 
della pressione atmosferica. Ma quando è assolutamente in- 
dispensabile un riscaldamento continuo ed uniforme, per es. 
pei cilindri essiccatori di una continua, l'inconveniente di- 
venta grave. 

Nei sistemi precedentemente descritti si può rimediare 
subito col mandare vapore vergine nella tubazione di scappa- 
mento e così mantenere in questa una pressione costante. 
Ciò non si può fare col nuovo sistema, perchè si verrebbe 
ad alzare la pressione di ammissione nel cilindro di bassa; 
il vapore vivo aggiunto in via supplementare non si trova 
sotto il controllo del regolatore e quindi potrebbe accadere 
che la motrice acceleri o sì produca magari qualche guaio 
serio. Si potrebbe parare a questa eventualità coll’inserire un 
regolatore sul cilindro di bassa, ovvero coll'inserire una val- 
vola di intercettazione che chiuda la comunicazione fra re- 
ceiver e tubazione di scappamento appena la pressione in 
quest’ultimo superi la pressione esistente nel receiver; ma se, 
così facendo, si impedisce al vapore della tubazione di scap- 
pamento di entrare nel receiver, si impedisce altresi al va- 
pore del receiver di entrare nella tubazione di scappamento. 

Il sistema della presa intermedia non è adunque di at- 
tuazione così semplice come si potrebbe supporre a prima 
vista. Inoltre una motrice costruita espressamente per fun- 
zionare secondo questo sistema dovrà avere dimensioni mag- 
giori e quindi costare di più di una motrice ordinaria. 

Se le condizioni di fatto sono tali che, per avere la forza 
motrice richiesta, necessariamente si deve produrre più scap- 
pamento di quello che si può utilizzare, potrà spesso riu- 
scire preferibile di installare due motrici in luogo di una 
sola e fare l’una a scappamento libero e l’altra a condensa- 
zione. Allora i dati della prima, cioè potenza, consumo 
di vapore, contropressione, ecc., si potranno stabilire in com- 
pleta conformità alle esigenze dell’impianto in cui lo scap- 
pamento deve essere utilizzato, mentre i dati dell’altra po- 
tranno essere quelli più convenienti nei riguardi del minimo 
consumo di vapore. 
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Ciò si potrà realizzare con maggiore facilità quando si 
tratta di progettare un impianto ex novo, ma il concetto è 
applicabile anche agli impianti già esistenti specialmente se 
la motrice installata lavora già con un carico troppo forte. 
In tal caso si distaccano dalla motrice quelle macchine che 
meglio si prestano per un comando separato, come pompe, 
ventilatori, compressori e dinamo, sempre in proporzione al 
fabbisogno di scappamento. Un vantaggio addizionale in questo 
caso si è che le ore in cui è maggiore il fabbisogno di va- 
pore di scarico per il riscaldamento coincidono con quelle in 
cui è maggiore il fabbisogno di luce, specialmente nelle prime 
ore del mattino, e quindi la motrice che comanda la di- 
namo fornirà più scappamento appunto in quei periodi in 
cui ne è richiesta una quantità maggiore. 

Perchè un impianto destinato ad utilizzare il vapore di 
scarico realizzi effettivamente quella economia che ne forma 
lo scopo, è necessario che lo scappamento sia prodotto in 
quantità proporzionata al consumo, che la sua pressione sia 
la minima compatibile coll'impiego a cui e adibito e final- 
mente che la disposizione di tutte le parti dell'impianto sia 
la più razionale. Questi sono i principali requisiti che bisogna 
tener presenti nel redigere il progetto. Però tutti i vantaggi, 
anche dell'impianto il meglio studiato, resteranno lettera 
morta senza un servizio oculato ed intelligente da parte del 
personale. 


Lavorazione meccanica dei metalli. 


DISTRIBUZIONE DUNLOP PER MAGLI PNEUMATICI. ! 


(Vedi tavola a pagina 136). 


La distribuzione Dunlop (Coursington Works, Mothervell) 
serve per magli a doppio etfetto. 

Come si vede dalla fig. 1, vi è un cilindro grande A ed 
uno piccolo B; lo stantuffo c del cilindro A è comandato da 
un albero a gomiti, non rappresentato nelle figure, che potrà 
essere mosso da una macchina a vapore, motore elettrico, ecc. 
Il cilindro A agisce come pompa d’aria ed è provvisto di ca- 
nali J, L ed O che vanno al cilindro B del maglio pro- 
priamente detto. Una valvola di ritegno E lascia entrare 
l’aria durante la corsa discendente dello stantuffo C, ed un 
cassetto cilindrico Z comanda l’entrata d’aria nello stesso ci- 
lindro traverso il canale P durante la corsa ascendente. I due 
canali laterali K e Q, uno in alto ed uno in basso, servono 
a lasciar sfuggire l’aria quando la pressione é eccessiva. Sul- 
l’albero orizzontale S sono calettate le due camme T ed U; 
T comanda i cassetti cilindrici H ed Z urtando contro i rulli W 
e V, ed U comanda la valvola F del cilindro B per mezzo 
del ralio Xy, asta X e leva X,. Per conseguenza quando la 
manovella Z montata sull'albero orizzontale S viene girata in 
un senso o nell'altro, verranno mosse le valvole o cassetti 
cilindrici H ed Z che chiudono ed aprono i diversi canali e 
regolano i movimenti del maglio. La manovella Z gira da- 
vanti a un settore, fig. 3, su cui sono segnate coi numeri 1, 
2, 3, 4 le diverse posizioni alle quali corrispondono le di- 
verse posizioni del maglio come appresso: 7, maglio ab- 
bassato; 2, marcia a vuoto senza né alzare ne abbassare 
il maglio; 3, maglio sollevato; 4, posizione di lavoro mas- 
simo. 

Supponiamo che lo stantuffo C sia in movimento e che 
la manovella Z sia nella posizione 1; allora la linea / (mez- 
zaria della camma 7) e verticale ed il cassetto cilindrico H 
chiude il canale L, fig. 4, mentre rimarrà aperta la comuni- 
cazione fra il canile J, ed il canale J e chiusa la valvola E. 
Nella corsa discendente dello stantuffo la valvola E si apre 
ed entra aria nella parte superiore del cilindro, mentre dalla 
camera inferiore dello stesso cilindro l’aria esce pel canale P. 
Nella corsa ascendente le parti si invertono, cioè l’aria entra 
pel canale P nella camera inferiore ed è espulsa dalla ca- 


mera superiore pel canale J; sotto la pressione la valvola E 


si chiude, mentre invece la valvola F del cilindro B si apre 
e lascia entrare l’aria sulla faccia superiore dello stantutfo D 


1 The Mechanical Engineer, 1909, pag. 420. 
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provocando così la corsa discendente di questo. Appena la 
pressione sul cassetto cilindrico H raggiunge un dato limite, 
H si abbassa vincendo la resistenza della molla antagonista H, 
ed apre il canale L, onde l’aria in eccesso può sfuggire pel 
canale laterale K. Il limite di pressione, raggiunto il quale 
il cassetto H lascia sfuggire l’aria, si può stabilire a piaci- 
mento. 

Quando la manovella Z è nella posizione 2, fig. 5, la co- 
municazione fra i canali /, e J è chiusa dalla valvola, H, 
mentre invece è aperta fra i canali L ed M; perciò nella 
corsa ascendente dello stantuffo C l’aria passerà per la val- 
vola G e pel canale O nella camera inferiore di A. Il pas- 
saggio dell’aria pel canale 0 è comandato dal cassetto cilin- 
drico /; al tempo stesso rimane libero il passaggio dell’aria 
pel canale di scarico P. Intanto entra nuova aria da E. Finchè 
la manovella Z rimane nella posizione 2 e la mezzaria della 
camma 7 resta verticale, come nella fig. 5, entrerà aria da E, 
passerà per L ed M e sarà espulsa per il canale di scarico P 
tanto nella corsa ascendente come in quella discendente dello 
stantuffo C; in questa posizione non si richiederà altra forza 
allinfuori di quella necessaria per vincere gli attriti dello 
stantuffo C e dei cuscinetti dell’albero delle manovelle. L'aria 
ha giuoco libero, non producendosi né compressione nè vuoto, 
e circolando pel cilindro ne impedisce il riscaldamento. La 
valvola F del cilindro B comincia ad aprirsi quando la ma- 
novella Z abbandona la posizione 2 e rimane aperta per tutto 
il tempo che la manovella rimane nelle posizioni 3 e 4 (vedi 
fig. 1 e 6). 

Adesso la manovella Z del settore é portata lentamente 
sulla posizione 3, in corrispondenza alla quale il maglio sta 
alzato. 

La linea 3 che segna la mezzaria della camma T sarà 
in posizione verticale (vedi fig. 1) e sarà chiusa la comuni- 
cazione fra i canali J, e / come quando Z è nella posizione 2, 
ma adesso il canale O è aperto completamente e chiuso in- 
vece il canale di scarico P. 

Sulla faccia anteriore dello stantuffo C del cilindro A si 
ripete quanto abbiamo già detto per la posizione 2 della ma- 
novella, vale a dire l’aria entra per E ed è espulsa per il 
canale M e la valvola G, donde è mandata nella camera in- 
feriore del cilindro A. Essendo aperta la comunicazione col 
cilindro B traverso il canale O mentre è chiuso il canale P, 
l’aria passa nella camera inferiore del cilindro B, così durante 
la corsa ascendente come durante quella discendente di C. 
Quindi il maglio continua a salire finchè urta contro una 
camma Y che comanda il cassetto cilindrico /. 

Allora I apre il canale P, per il quale l’aria potrà 
sfuggire, e al tempo stesso chiude il canale O. Se lo stan- 
tuffo D si alza troppo rapidamente e il maglio va a bat- 
tere contro la camma Y con forza tale da far passare la val- 
vola / oltre il canale P e scoprirlo completamente, lo stan- 
tuffo D in tal caso va al di lá dell’apertura inferiore di un 
canale egualizzatore R e permette quindi all’aria di passare 
per R dalla camera inferiore di B alla camera superiore, for- 
mando così un cuscino che impedisce a D di urtare contro 
il fondo superiore del cilindro. 

Lo stantutfo ritornerà poi subito nelle condizioni normali, 
perché la pressione viene esercitata solamente sulla faccia 
esposta della valvola / e la camma Y preme fortemente contro 
la testa del maglio; si regola quindi automaticamente la 
quantità di aria che da A va al cilindro B e quella che viene 
scaricata per il canale P. 

L'aria che passa da una faccia all'altra dello stantuffo D 
per il canale egualizzatore R può sfuggire per il canale J, 
che è un po’ aperto, come si vede in J}, e si scarica quindi 
per K nell'atmosfera. L'aria che si trovava sopra lo stantuffo D, 
mentre questo saliva, sfugge nell'atmosfera traverso la piccola 
apertura /z ed il canale K. L’apertura J/s essendo strozzata, 
si forma sopra lo stantuffo D un cuscino d’aria che gli im- 
pedisce di salire troppo bruscamente quando si avvia la 
marcia. 

Man mano che la manovella Z si muove verso la posi- 
zione 4 la valvola H discende, apre il canale J, e chiude in 
eguale misura il canale L. Nella corsa ascendente di C l’aria 
viene spinta per J, e per L tanto nella camera sopra quanto 
in quella sotto lo stantuffo D in quantità proporzionali alle 


(Vedi articolo a pag. 134). 


Fig. 1, 4,5 e €. Sezione del maglio nelle diverse posi- 


zioni delle valvole. 


Fig. 2 e 8. Particolari del meccanismo di comando della 


distribuzione. 
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Maglio pueumafico con distribuzione Dunlop 
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luci dei canali J, ed L lasciate scoperte dalla valvola H; se | 


la quantità di aria che viene mandata dalla camera superiore 


in quella inferiore di A è insufficiente, il necessario supple- : 


mento è fornito dal canale P, che viene aperto per effetto 
del vuoto parziale che si forma in O sulla faccia superiore 
della valvola 1. 

Quando C discende l’aria è spinta fuori pel canale O e 
mandata ancora sotto lo stantuffo D, il quale sarà obbligato 
a salire; nel tempo stesso, durante la corsa discendente di C, 
entra in A nuova aria traverso la valvola E. Quando Z è 
nella posizione 4, la linea 4 che rappresenta la mezzaria della 
camma T si trova in posizione verticale (fig. 6). La comuni- 
cazione fra J e J, sarà completamente aperta, mentre quella 
fra L ed M sarà completamente chiusa. Nella corsa ascen- 
dente di C tutta la cilindrata d’aria di A sarà spinta per J, J, 
ed F nel cilindro B e la intera pressione sviluppata in A 
agirà sullo stantuffo D per cacciarlo in basso nel tempo stesso 
che entrerà nuova aria nella camera inferiore di A traverso 
il canale P che viene aperto per effetto del vuoto parziale 
che si forma in O sulla faccia superiore della valvola T. 

Nella corsa discendente di C (il canale P si trova allora 
chiuso) tutta la cilindrata d’aria viene spinta nel cilindro B 
per O e la intiera pressione sviluppata in A agisce sullo 
stantuffo D per spingerlo in alto finchè arrivi al fondo su- 
periore. Intanto per E entra nella camera superiore di A nuova 
aria che nella successiva corsa ascendente di C sarà cacciata 
nella camera superiore di B e produrrà la discesa di D. 

Sia un blocco d’acciaio di forma rettangolare avente un 
lato di 15 cm. ed un altro di 2,5 e si supponga di doverlo 
battere alternatamente una volta di piatto ed una di taglio. 
Pei colpi di-piatto lo stantuffo D compirà quasi per intero 
la sna corsa di discesa, ma per quelli di taglio farà una corsa 
più breve e si fermerà più presto e rimarrà quindi nella ca- 
mera superiore di A una maggior quantità d’aria da espel- 
lere. La valvola H cede, come spiegato parlando della posi- 
zione 1, e l’aria in eccesso sfugge per L e K. Il vuoto parziale 
che si forma in O provoca una leggiera alzata della valvola 7, 
onde si apre il canale P ed entra aria al disotto così di C 
come di D. Nella corsa discendente di C, essendo più grande 
il volume d’aria nelle camere inferiori dei due cilindri, D ar- 
riverà al fondo superiore di B prima che C arrivi al fondo 
inferiore di A. Può aver luogo uno scarico della pressione in 
eccesso traverso il canale P nel modo spiegato sopra parlando 
della posizione 2, vale a dire la testa del maglio urta contro 
la camma Y che comanda la valvola 7. L’aria richiesta nella 
camera superiore di A entra per E e quando C arriva al ter- 
mine della sua corsa discendente la posizione dei due stan- 
tuffi è la medesima come per la corsa precedente. L'aria è 
alla pressione naturale nella camera superiore di A, mentre 
nella camera inferiore di B ha giusto la pressione indispen- 
sabile per tener sollevato il maglio affinchè sia pronto per il 
colpo successivo. 

| Facendo passare Z dalla posizione 4 alla posizione 3 e 
viceversa, si può dare un colpo isolato ed alzare il maglio. 
L'aria passa per i canali J e Jı, che subito dopo vengono 
chiusi, mentre il canale L viene lasciato in comunicazione 
colle camere inferiori dei due cilindri. Qualunque numero di 
colpi isolati si può ottenere facendo rimanere alzato il maglio 
dopo il colpo. 

Mandando la manovella dalla posizione 2 alla posizione 1, 
si possono pure battere dei colpi isolati, ma in questo caso il 
maglio rimarrà abbassato e sulla faccia superiore di C si 
eserciterà la intera pressione sviluppata in A, come spiegato 
parlando della posizione 1. 

Con questo maglio non si ha mai nè un eccesso di pres- 
sione nè una depressione eccedente il limite che è ap- 
punto necessario per aprire le valvole di sfogo. Non vi sono 
quindi pericoli di rotture in caso di disattenzione ed errori 
del personale di servizio e si può far passare la manovella 
dalla posizione f alla posizione 4 senza timore di guasti. Per 
magli di dimensioni minori la manovella si può collegare a 
una leva a pedale, in maniera che l’operaio possa regolare i 
colpi fra le posizioni 3 e 4 ed avere libere le mani per ma- 
neggiare il pezzo che sta lavorando. 
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Siderurgia. 


NUOVI STUDI SULLA METALLOGRAFIA DEL FERRO 
PER HENRY M. HOWE.! 
La nostra Rivista ebbe già ad occuparsi a varie riprese 
della micrografia del ferro, ed anche assai recentemente a 


richiamare in modo speciale l’attenzione dei suoi lettori sulla 
necessità di nuove indagini relative al ferro beta. In simile 
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Fig. 1. Diagramma di Austen. 


1 Liquido (comincia la solidificazione). - 2 Solido (cessa la solidificazione). 


via furono diretti i recenti studi del Baykoff, i quali hanno 
condotto ad una importante modificazione nelle vedute che 
si avevano riguardo alla natura della ordinaria martensite, 
modificazione che trae seco anche una maggiore semplifica- 
zione nella metallografia del ferro. 

I fatti sono i seguenti: gli arresti di temperatura tanto 
quando il ferro senza carbonio si raffredda nella regione 5 a 
del diagramma di Roberts Austen (v. fig. 1), quanto poi nel- 


Fig. 2. Struttura della martensite. 


l'ulteriore raffreddamento nella regione 5b, indicarono lesi- 
stenza del ferro beta, differente dal ferro alfa che è noto 
esistere nella regione 5 b. Il fatto che questo ferro beta sembra 
aver maggior volume ed esser più fragile e duro tanto del 
ferro gamma che di quello alfa, dimostrò che esso non era 
una miscela meccanica di queste due fasi, ma una sostanza 


1 Electrochemical and metallurgica! industry, 1909, pag. 423. 
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distinta, che ora si crederebbe identificabile con gli aghi di 
martensite visibili nella fig. 2. 

L'Osmond, al quale piú che ad altri sono dovute le teorie 
attuali, nel suo classico lavoro sulla cristallografia del ferro, 
riferisce peró risultati dai quali sembra provato che tali aghi 
non sieno ferro beta, ma gamma. 

Data la discordanza di pareri, l’A. espone alcune considera- 
zioni, secondo le quali la sostanza a struttura aghiforme sarebbe, 
secondo l’opinione del Baykoff, del ferro beta. L'Howe, come 
vedremo, nota anzitutto nel suo studio che le condizioni in 
cui gli aghi di martensite si formann, corrispondono a quelle 
in cui si forma il ferro beta, il volume specifico e la durezza 
del quale sono ben diversi da quelli delle due altre varietà 
di ferro. Infine poi, nel riferire le esperienze del Baykoff, egli 
mette in luce come possano considerarsi errate quelle del- 
l'Osmond, e come sia invece da ritenersi esatta l'ipotesi del 
Baykoff stesso, che assimila gli aghi di martensite al ferro beta. 


at 
È noto come il ferro, scaldato che sia nella regione 4 
del diagramma di Roberts Austen passi nella varietà chia- 


mata austenite che è poliedrica e non magnetica, la struttura 
tipica della quale è mostrata nella fig. 3. Se è ipoeutettico, 


Fig. 3. Struttura dell’austenite. 


e cioè se ha meno del 0,9 %, di carbonio, per raffreddamento, 
passa successivamente in 5a, 5b e 6; e cioè, secondo la 
teoria attuale, prima allo stato di ferro gamma misto mecca- 
nicamente a quantità sempre crescenti di ferro beta, poi allo 
stato di ferro gamma misto a quantità sempre crescenti di 
ferro alfa (giacchè la varietà beta si cambia in alfa oltrepas- 
sando la linea Ary), ed infine allo stato di alfa misto con per- 
lite. Se è ipereutettico, e cioè se contiene più del 0,9 °/ di 
carbonio, nel raffreddamento successivo attraverso le zone 7 
e 8 passa dallo stato di ferro gamma misto con cementite, se 
oltre la linea Ar,, a quello di perlite mista a cementite quando 
oltrepassa la linea Arz_,, ed in quest’ultimo passaggio è 
saltata la varietà beta. | 

È utile fissar bene cha il beta è uno stadio intermedio 
tra il gamma (ad alta temperatura), e l’alfa o perlite o 
varietà a bassa temperatura. Ma tuttavia questo mutamento 
del gamma in alfa attraverso beta tendente ad accadere 
nel raffreddamento attraverso le “ zone critiche „ (5a, 5b 
e 7) può essere impedito da quelli che Howe chiama gli 
“ elementi ostruttivi „, carbonio, manganese e nichelio. Questi 
ultimi due in ispecial modo impediscono così energicamente 
tale trasformazione, che essa non avviene negli acciai con- 
tenenti il 12%, di Mn oppure il 26 %, di nichelio, anche se il 
raffreddamento è lento. L’acciaio risultante presenta i carat- 
teristici poliedri del ferro gamma. 

L’azione ostruttiva del carbonio è molto più debole, il 
carbonio essendo solo un ritardatore di tale trasformazione, 
e, perché esso la impedisca, è necessario che la sua azione 
sia accompagnata da un raffreddamento rapido del metallo 
della zona 4. In altre parole, la presenza del carbonio, asso- 
ciata a rapido raffreddamento, coopera ad impedire la trasfor- 


mazione del ferro gamma in alfa attraverso la varietà beta, 
trasformazione che non potrebbe essere impedita in via as- 
soluta dal solo carbonio, tanto è vero che nonostante la pre- 
senza del carbonio, l'acciaio si trasforma completamente in 
ferro alfa, se raffreddato lentamente. Se invece la presenza del 
carbonio è associata a un rapido raffreddamento, circa il 70 °/° 
del ferro è trattenuto allo stato di gamma e il 80 °/, rimanente 
in parte allo stato di beta, ed è in questo 80 %, che si ri- 
scontrano gli aghi di martensite dei quali ci occupiamo. Per 
avere un risultato simile, occorre però che il carbonio pre- 
sente sia almeno nella proporzione dell'1,6 %/,, poichè, quand’è 
inferiore all’ 1 °/,, per quanto rapido sia stato il raffredda- 
mento, la quantità di ferro gamma riscontrabile nel metallo 
è trascurabile, e questo consiste in una miscela di ferro beta 
ed alfa. In tale acciaio gli aghi di martensite sono in preva- 
lenza. Possediamo qui il primo indizio che tali aghi rappre- 
sentano lo stato beta, l’esistenza del quale era stata indicata 
per la prima volta dalle variazioni della temperatura nel 
raffreddamento dell'acciaio scoperte dall'Osmond. 

Anche il manganese può intensificare l’azione ostruttiva 
del carbonio e di un rapido raffreddamento. Così, nell’ac- 
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Fig. 4. Diagramma di Guillet dell'acciaio al nichelio. 


ciaio esaminato dal dott. Maurer, ! in un metallo conte- 
nente 2 °/, di carbonio e 2°/, di manganese, raffreddato con 
grande energia per immersione in acqua ghiaccia, sembra 
che la trasformazione del ferro gamma in martensite sia im- 
pedita completamente, e che il metallo resti interamente allo 
stato poliedrico (gamma). 

Inoltre, se coi mezzi suddetti, e cioè carbonio e rapido 


‘raffreddamento, è stato mantenuto il ferro allo stato gamma, 


e se si dà modo a questo di uscire da tale stato, per es., se 
la trasformazione del gamma in alfa è cominciata per subraf- 
freddamento dell’acciaio in aria liquida, allora il ferro gamma 
non si trasforma più in alfa, ma bensi negli ordinari aghi di 
martensite, come dimostrò l’Osmond. 

Lo stesso principio è illustrato dal diagramma di Guillet 
dell'acciaio al nichelio (fig. 4), che è costituito da martensite se 
la somma del carbonio e del nichelio è quella corrispondente 
alla zona 2, e che presenta invece i poliedri del ferro gamma, 
se tale somma corrisponde alla zona 3 del diagramma. 


* 
s > 

È da notare quindi che, se l’effetto ostruttivo è grande, 
il metallo freddo contiene i caratteristici poliedri del ferro 
gamma, e che se l’effetto ostruttivo è solo moderato, il me- 
tallo freddo presenta i caratteristici aghi della martensite, che 
sembra rappresentare uno stadio intermedio tra quello alfa 
e quello gamma, presumibilmente il beta. 

A sostegno di tale presunzione stanno diversi fatti, e cioè 
che gli aghi di martensite hanno un volume specifico mag- 
giore, una maggiore fragilità e durezza tanto del ferro gamma 


1 Revue de Metallurgie, V, pag. 742. 


188 


che di quello alfa; dal che si puó arguire che essi non pos- 
sono essere una miscela meccanica di alfa e di gamma, ma 
rappresentano piuttosto lo stato intermedio beta, l’esistenza del 
quale fu dimostrata dall’Osmond. Vedremo come i risultati 
dall'Osmond sembrino contraddire a tale conclusione e come 
questa si possa spiegare. 

Riguardo al volume specifico, Benedick * dimostrò come 
il volume specifico della martensite sia maggiore tanto di 
quello del ferro gamma, come si può vedere dalla fig. 5, che 


Os IRA, 


Per 


Fig. 5. Volumi specifici della austensite, della martensite 
e della perlite. 


di quello del ferro alfa, e Maurer ? lo confermò di poi, come 
dimostrano le ditferenze di volume fra gli acciai. 

Per la durezza, gia Osmond, alcuni anni or sono, dimostró 
come gli aghi di martensite abbiano una durezza superiore 
a quella del ferro gamma. D'altra parte gli aghi dominanti 
nell'acciaio al nichelio della zona 2 del diagramma di Guillet, 
sono piú duri e piú fragili del ferro poliedrico della zona 3, 
e Pacciaio al manganese che contiene una quantitá inter- 
media di elementi ostruttivi (manganese e carbonio), è più 
duro e fragile del comune acciaio poliedrico al manganese, 
che contiene maggior copia di tali elementi. 

Se gli elementi ostruttivi si trovano in quantità media, 
ma sufficiente a mantenere il metallo allo stato gamma, una 
deformazione meccanica lo trasforma in aghi di martensite, 
rendendolo più duro e più fragile, e ciò sembra si verifichi 
quando si abbia a che fare con manganese solo, o con nichelio 
solo, o con una miscela di essi col carbonio. Questa trasfor- 
mazione necessita qualche spiegazione. Una torsione a freddo 
causa in alcuni punti una compressione ed in altri una ten- 
sione, la quale ultima favorisce la trasformazione del metallo 
nella forma avente volume maggiore. La pressione contem- 
poraneamente provocata sembra invece senza effetto nel senso 
di ritrasformare il ferro beta in gamma, mentre l’azione degli 
elementi ostruttivi sembra essere indebolita, così da non im- 
pedir più il passaggio del ferro gamma in beta. L'acciaio 
studiato dal Maurer, e contenente 2 °/ di manganese e 2 °/ 
di carbonio, era così instabile che per una deformazione 
meccanica si trasformava rapidamente in martensite. A so- 
stegno di tale spiegazione sta il fatto studiato dal Benedick, 
che una diminuzione di pressione trasforma il ferro gamma 
in martensite. 

Ancora: se, come nell’acciaio del dott. Maurer, l’effetto 
degli elementi ostruttivi è insufliciente a mantenere il me- 
tallo allo stato gamma, a meno che non sia rinforzato dalla 
rigidità che esso assume a freddo, e se questa rigidità viene 
diminuita con un leggero riscaldamento, esso diventa molto 
più duro, per quanto sia necessario ammettere che la forma- 
zione di aghi di martensite non sia stata constatata in tal caso. 

È nella stessa via che si può spiegare il trattamento a 
caldo degli acciai rapidi. Il primo raftreddamento da una 
temperatura molto alta mantiene il ferro allo stato gamma 
(austenite). Il secondo riscaldamento inizia la trasformazione 
del gamma verso l’alfa, ma la porta solo fino al punto di 
stabilirne lo stadio intermedio beta molto più duro, ed è in 
tale condizione che l’utensile può essere molto tagliente, 
poichè l’azione ostruttiva del tungsteno, ecc., ritarda la 
trasformazione dello stato beta anche al rosso chiaro, di modo 
che gli utensili possono lavorare molto tempo a tale tempe- 
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ratura. Infine, però, la trasformazione si compie e dopo molto 
tempo che il metallo è rimasto al rosso, non ne resta che 
una piccolissima parte allo stato di beta, di modo che è in- 
servibile ulteriormente. Questa una spiegazione che è in ac- 
cordo con molti fatti conosciuti, ma che non si può dire in 
via assoluta che sia la vera. 

Si aggiunga pure che gli aghi di martensite formati, al- 
lorché del ferro gamma ottenuto per rapido raffreddamento 
è subraffreddato in aria liquida, sono molto più duri che non 
Vaustenite dalla quale hanno avuto origine, ed infine, che un 
acciaio austenitifero ed a forte tenore di carbonio, ottenuto 
per raffreddamento da una temperatura elevata, se è tem- 
perato per leggero riscaldamento, invece di perdere la propria 
durezza come fanno gli acciai martensitici, diventa molto 
più duro, secondo gli studi di F. Robin, ' e perde contem- 
poraneamente la struttura austenitica. 

Tutti questi fatti suggeriscono quindi che il cambio dal 
gamma in alfa si compie attraverso il beta, che è più duro 
degli altri due, e che quindi non può essere una miscela 
meccanica di essi. 


* 
* * 


Da quanto precede, due fatti sono evidenti :. primo, che 
per quanto diverse siene le condizioni nelle quali si può in- 
contrare il ferro allo stato di aghi, esse hanno in comune la 
caratteristica di rappresentare uno stato di transizione tra 
Valfa ed il gamma. In secondo luogo poi questi aghi sono 
più duri, più fragili e di volume specifico maggiore che non 
il ferro allo stato alfa o gamma, e quindi non possono esser 
costituiti da un miscuglio di questi ultimi, ma piuttosto da 
un'entitá a parte, che quasi necessariamente non può essere 
che ferro beta. 

I fatti sono tali. sia che gli aghi si formino nel passaggio 
dall’alfa al gamma o nel passaggio inverso, sia per rapido 
raffreddamento, o per alcune proporzioni degli elementi ostrut- 
tivi, o coi due effetti combinati, per raffreddamento ad un 
punto intermedia, per leggero riscaldamento, per azioni mec- 
caniche o per subraffreddamento in aria liquida. Ora, il fatto 
che un grado massimo di durezza, di fragilità e di volume 
specifico superiore a quelli del gamma e dell’alfa, che già di 
per sé stesso dimostra la presenza dello stato beta, è accom- 
pagnato nelle più svariate condizioni dalla presenza di aghi, 
sta ad indicare nel modo più evidente che gli aghi rappre- 
sentino lo stadio beta. L'Osmond sembrò provare che ció non 
era, e che tali aghi non fossero altro che uno stadio di svi- 
luppo imperfetto dei cristalli del ferro gamma, attraverso il 
quale questi dovevano naturalmente passare prima di for- 
mare i veri poliedri cristallini, e mostrò che, attaccando l’ac- 
ciaio della zona 4, dove si dovrebbe trovar tutto allo stato 
gamma, con acido cloridrico o con cloruro di calcio, si 
notavano degli aghi accanto ai poliedri del gamma. Ed 
infatti, un attacco di poca durata col cloruro di calcio mise 
in evidenza i poliedri, mentre un attacco più prolungato ese- 
guito dipoi sullo stesso campione, mostrò gli aghi di mar- 
tensite. Ciò poteva far credere che la stabilità degli aghi e 
dei poliedri non fosse molto differente, oppure che gli aghi 
fossero lo stato verso il quale tendevano i poliedri. I poliedri 
trovati dal Saniter, Vinventore del metodo al cloruro di calcio, 
erano spesso accompagnati da aghi. 

L’uscita naturale da un dubbio simile sembrò completa- 
mente sbarrata La prima idea fu che l’Osmond avesse errato 
nell'interpretazione dei fatti, e che gli aghi rappresentassero 
del ferro beta o almeno un’inquinazione del ferro gamma col 
beta. Gli aghi sono del sistema isometrico, al quale appar- 
tengono tanto il ferro gamma che il beta. Non c’era quindi 
ragione perchè questi aghi isometrici non rappresentassero 
del ferro gamma così inquinato, e neppure perchè non rap- 
presentassero lo stato beta. Ma tale spiegazione sembrava 
ostacolata dal fatto che Osmond e Saniter ottennero aghi di 
martensite anche dopo lunga esposizione a temperature alle 
quali la trasformazione del ferro in gamma è estremamente 
rapida, e cioè non solo superiori alla linea A., ma supe- 


riori addirittura ai 1000°. A queste temperature il metallo 
passa dallo stato alfa a quello gamma rapidissimamente, ed 
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un esempio caratteristico ne è dato dall’indurimento super- 
ficiale delle rotaie, per il calore sviluppato dall’attrito delle 
ruote che vi passano sopra. L’attrito riscalda la superficie 
oltre la zona critica, ed il raffreddamento immediato che ne 
segue per conduttività impedisce al ferro gamma o beta for- 
matosi di ritornare allo stato alfa. 

Ora, se Osmond in alcuni esperimenti aveva trovato 
degli aghi insieme coi poliedri per attacco con acido clori- 
drico della superficie di un ferro mantenuto a 1000° per cinque 
minuti, come è possibile che lo stato beta persistesse in tali 
condizioni, e com’è possibile che esso non fosse interamente 
allo stato gamma? Il campione era stato introdotto in un 
tubo scaldato previamente a 1000° ed in un’atmosfera d’idro- 
geno e lo vi si era mantenuto per cinque minuti per fargli 
raggiungere la temperatura della regione 4; si era poi fatto 
passare acido cloridrico per cinque minuti a tale tempera- 
tura, onde attaccare il campione, ed in seguito si era scac- 
ciato l’acido cloridrico ed il cloruro di ferro con una corrente 
d'idrogeno per 10 minuti. Si era lasciato quindi raffreddare in 
corrente d’idrogeno. Per preservare nel ferro la struttura 
gamma messa in evidenza dall’attacco fatto quand'esso si 
trovava nella zona 4, era necessario evitare che il reagente 
continuasse la sua azione durante il passaggio nelle regioni 
beta ed alfa, e cioè durante l’abbassamento di temperatura, 
per il che parve Sufficiente all’Osmond la corrente d’idrogeno. 

Parve, ma non fu, poichè nelle esperienze del Baykoff, 
avendo questi prolungato il passaggio dell’idrogeno per due 
o tre ore invece dei 10 minuti dell'Osmond, egli non trovò 
più traccia d’aghi. Quindi, la presenza degli aghi constatata 
dall’Osmond non era dovuta se non ad un’azione ulteriore 
dell’acido cloridrico residuo, mentre il ferro passava nella 
zona riservata allo stato beta. Perciò pare doversi ecludere, 
in un’esperienza ben condotta, la presenza degli aghi nel 
ferro gamma, e, secondo ogni probabilità, doversi ammettere 
che l'aspetto aghiforme sia proprio del ferro beta. 

Osmond e Saniter avevano però trovato anche che, se si 
scaldava nella zona 4 del ferro in cloruro di calcio fuso, e 
si immergeva allora nell'acqua, esso presentava degli aghi 
insieme coi poliedri del ferro gamma. In un caso, Osmond 
avendo riscaldato campioni per 180 secondi nel cloruro di 
calcio, fino a elevatissima temperatura, e poi immersi in acqua 
trovò gli aghi caratteristici della martensite. Ora sarebbe 
assai difficile ammettere, come fa il Baykoff, che il cloruro 
di calcio sia capace di attaccare la struttura aghiforme come 
accadeva nelle esperienze tanto di Osmond che del Sa- 
niter, durante il brevissimo tempo in cui il metallo passa 
allo stato beta raffreddandosi sott'acqua, per continuare poi 
a raffreddarsi ed a trasformarsi. È invece molto più semplice 
ammettere che gli aghi sieno stati attaccati da prima, quando 
la temperatura si elevava ed il ferro passava dallo stato beta, 
e che abbiano persistito di poi, anche quando il ferro fu 
portato nella zona del gamma. 

Nelle altre esperienze dell'Osmond, nelle quali il metallo 
era raffreddato lentamente, gli aghi poterono esser attaccati 
durante il lento passaggio del ferro allo stato beta, ammet- 
tendo l’ipotesi molto razionale che il ferro non faccia un 
salto dallo stato gamma alla perlite, ma passi prima dalla 
martensite, e che quindi resti un tempo sufficiente allo 
stato beta. 

Due fatti devono poi esser notati in favore dell’ipotesi, 
che le traccie di aghi trovate dal Saniter e dall'Osmond sieno 
dovute all’azione del reattivo di attacco mentre il metallo 
passa nella regione 4 o ne esce, e sono i seguenti: prima, 
che tali traccie sono minime o non possono essere distinte 
con un ingrandimento di 25 diametri, mentre i poliedri del 
gamma si vedono distintamente sullo stesso campione a pari 
ingrandimento : il che prova che il reagente che ha attaccato 
i poliedri era fortissimo, mentre era debolissimo quello che 
ha attaccato gli aghi, come è da attendersi dalla tenue quan- 
tità di acido cloridrico che può essere rimasta ‘dopo il pas- 
saggio di una corrente d’idrogeno per 10 minuti, 

In secondo luogo poi il Saniter, attaccando acciai a di- 
verso contenuto di carbonio, per mezzo del cloruro di calcio, 
ed immergendoli in acqua, ottenne soli poliedri senza aghi 
quando il carbonio contenuto era 0,1, mentre, quando il te- 


nore di carbonio si innalzava, la struttura aghiforme diveniva 
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sempre piú distinta, ed era nettissima quando il carbonio 
contenuto raggiungeva l' 1 °/,. Allo stesso proposito, l’Osmond 
nota che gli aghi di martensite tendono a scomparire nel 
ferro puro, mentre la loro presenza è favorita dalla presenza 
di piccole quantità di carbonio. È appunto ciò che è da at- 
tendersi, secondo la teoria che attribuisce la struttura aghi- 
forme all’attacco del metallo allo stato beta, poichè più alto 
è il tenore di carbonio, più lento è il passaggio attraverso 
tale stato. 

Ciò nondimeno, per quanto i lavori del Baykoff lascino 
ammettere l’ipotesi che gli aghi altro non sieno che ferro 
beta, semplificando assai i concetti che si avevano fin qui, è 
pur vero che la spiegazione che tali aghi rappresentino uno 
stato del ferro gamma è pure ammissibile, poichè, si chia- 
mino essi ferro beta o varietà di ferro gamma, rappresentano 
sempre una fase intermedia tra il gamma e l’ulfa. È però da 
notare che le prove dell’esistenza dello stato beta sono date 
non solo dai valori del volume specifico, della durezza e della 
fragilità, ma dagli arresti di temperatura in A; ed Az. Inoltre, 
l'ipotesi che gli aghi fossero una variante del ferro gamma 
era stata invocata per spiegare l'apparente coesistenza degli 
aghi col ferro gamma stesso, coesistenza quasi inammissibile 
dopo i lavori del Baykoff. m. l. 


Leghe metalliche. 


CONCORSO 
FRA I PRODUTTORI DI LEGHE METALLICHE LEGGIERE. 


Lo scorso anno ebbe luogo a Francoforte sul Meno una 
gara a premi per le migliori leghe destinate a scopi costrut- 
tivi. La Commissione incaricata di esaminare i prodotti pre- 
sentati, e composta dei professori Berndt, Lorenz, Martens, 
De Neufville e Tammann, ha assegnato : il 1° premio alla fab- 
brica di prodotti chimici Griesheim-Elektron per una nuova 
lega che designa Elektron; il 2° premio alla ditta Basse e 
Selve di Altona, per altra lega leggiera intorno alla quale 
verranno prossimamente pubblicati i particolari per la pre- 
parazione e l’uso; 3° premio a A. Wilm di Schlachtensee presso 
Berlino per altra lega qualificata duralumin. 

Intorno alla natura di queste leghe si hanno le seguenti 
notizie: ! 

L'elektron, che è destinata per foggiare organi meccanici, 
pei quali si richiede una grande resistenza congiunta alla 
massima leggerezza, offre un peso specifico corrispondente 
a 18 ed i masselli ottenuti per fusione presentano una resi- 
stenza alla trazione di 1,5 kg. per mm?., con un allungamento 
di circa 3 °/,. La colata degli oggetti riesce facile e del pari la 
lavorazione. Per effetto di questa, e cioè in seguito a pres- 
sione, laminatura e passaggio attraverso la filiera, subisce un 
notevole aumento nella tenacità e duttilità, senza che la den- 
sità offra un sensibile aumento. Si può in tal modo raggiun- 
gere una resistenza alla trazione di 80 kg. per mm?. con un 
allungamento di 16 °/,. 

Il duralumin è una lega che contiene 90 °/, di alluminio 
e presenta una densità alquanto minore di 2,8. A seconda 
degli usi a cui è destinata si può far variare la sua compo- 
sizione, per modo da ottenere leghe di minore durezza e di 
notevole duttilità, oppure quelle molto tenaci e meno mallea- 
bili. La lavorazione può essere fatta tanto a caldo come a 
freddo. Le sbarre ottenute colla fucinatura offrono una resi- 
stenza alla trazione di 35 a 40 kg. per mm?., con un allun- 
gamento di 15 a 18°/. Le proprietà della lega ottenute 
mediante fusione sono migliorate ulteriormente colla lamina- 
tura ed infatti una lamina dello spessore di 7 mm., che era 
stata ridotta a 2, diede i seguenti risultati: 


Limite - 
Resistenza di Allunga- 
ulla trazione. duttilità. mento. 
kg. kg. mm. 
Lamine dello spessore di 7 mm. 46 80 18 9, 
ta) n n n n 62 60 8,5 N 
Sulla natura della lega che prepara la ditta Basse e Salve 
fino ad ora nulla si conosce. g. 


1 Stahl und Eisen, 1910, pag. 307. 
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Gas per illuminazione 
e forza motrice. 


RICUPERO DEI SOTTOPRODOTTI NEGLI IMPIANTI 
A GAS POVERO. ! 


La Casa Crossley Bros. ed il signor T. Rigby hanno re- 
centemente brevettato un sistema pel ricupero dell'ammo- 
niaca, dell’acido acetico ed altri sotto-prodotti negli impianti 
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esso contenuto. Lo scopo è raggiunto mediante acqua che, 
mandata da una pompa in alto della torre, cade finamente 
divisa. Dopo la torre F il gas, se deve servire per riscalda- 
mento, viene condotto -direttamente dal tubo X ai becchi; se 
invece deve azionare dei motori, viene raffreddato e depurato 
ulteriormente. L'acqua che si raccoglie sul fondo di Fe che si 
è riscaldata a contatto del gas passa in una vasca G in cui 
pesca l’aspirante di una pompa H che la manda in alto della 
torre J. Questa serve a saturare di umidità l’aria che dovrà ali- 
mentare la combustione del generatore ed a fornire al tempo 


Fig. 1. Schema d'un impianto Mond. 


a gas povero. Diamo qui una breve descrizione del sistema 
ponendolo a riscontro, per meglio rilevarne le differenze e i 
vantaggi, con un ordinario impianto di ricupero tipo Moud. 

Nell’impianto Mond, fig. 1, i primi apparecchi che il gas 
incontra uscendo dal generatore A, sono il riscaldatore B ed 
il lavatore meccanico C. Nel riscaldatore il gas cede una 
parte del suo calore all’aria destinata ad alimentare la com- 
bustione nel generatore; in C viene sbarazzato, mediante 


stesso un primo riscaldamento. Nell’intimo contatto che si 
produce fra l’aria che sale e l’acqua che discende, l’acqua si 
raffredda e l’aria si riscalda e si carica di umidità, dopo di 
che va pel tubo M al riscaldatore B ed al generatore A. 
L'acqua che esce in basso dalla torre / cade nella vasca N 
ed è rimessa in circolazione dalla pompa P che la spinge 
in alto della torre F. 

Crossley e Rigby introdussero un perfezionamento: 


Fig. 2. Schema d’un impianto Crossley. 


getti d’acqua, dalla polvere e dalle ceneri che tiene in so- 
spensione, ed esce ad una temperatura ridotta a circa 90° C. 
Vengono poscia due torri D ed F, che il gas, opportunamente 
suddiviso in minuti filetti, percorre dal basso in alto con an- 
damento a zig-zag; le due torri sono collegate dal tubo E. 

Dall’alto della torre D cade ed incontra i filetti ascen- 
denti di gas una pioggia minuta di soluzione di acido solfo- 
rico, lo scopo della quale è quello di assorbire l’ammoniaca 
esistente nel gas. La torre F serve a raffreddare il gas ulterior- 
mente ed a condensare la massima parte del vapor d’acqua in 


1 The Mechanical Engineer, Vol. XXIV, pag. 402. 


il lavaggio e raffreddamento del gas, la condensazione del 
suo vapor d’acqua e l’assorbimento dell’ammoniaca si com- 
piono in un unico apparecchio. Oltre a ciò la medesima 
soluzione di solfato che serve per l’assorbimento serve anche 
per saturare l’aria di umidità, col vantaggio che in conse- 
guenza della sua parziale evaporazione e della cessione del 
proprio calore all’aria la soluzione viene sufficientemente raf- 
freddata per poter esser rimessa in circolazione nell'appa- 
recchio in cui avvengono il lavaggio e raffreddamento dei 
gas e l'assorbimento dell’ammoniaca. Come si vede, il numero 
degli elementi componenti l’impianto resta in tal guisa molto 
ridotto. | 
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Con certi combustibili, per es. colla torba, il gas che si 
sviluppa nel generatore contiene una percentuale non indif- 
ferente di acido acetico, ed i signori Crossley e Rigby si sono 
proposti di ricuperare anche questo sottoprodotto in una forma 
mercantile senza pregiudicare la resa di ammoniaca. Quan- 
tunque l’acido acetico abbia il punto di ebollizione più ele- 
vato di quello dell’acqua, pure é in pratica un composto molto 
volatile e difficile a raccogliersi qualunque sia la temperatura. 

Nell'impianto Mond l’acido acetico viene condensato dal- 
l’acqua di raffreddamento del lavatore meccanico C, nella 
quale entra in soluzione in forma o di acido acetico o di 
qualcuno dei suoi derivati. Una buona quantità di acido viene 
pure condensata e ricuperata nella torre D ed anche nella 
successiva torre F. 

Tanto nel sistema fig. 1 quanto nel sistema fig. 2 si man- 
tiene il bagno di solfato alla densità di 30°-40° Twaddle. La 
concentrazione del liquido per ricavarne il solfato in cristalli 
per la vendita si fa in caldaie a parte; la residua acqua 
madre si adopera nuovamente come liquido circolante. Si 
trova che la massima parte dell’acido acetico si sviluppa 
dalle caldaie durante la concentrazione e va via insieme al 
vapore acqueo. Nel sistema ordinario i vapori di acido ace- 
tico vanno perduti insieme al vapor d’acqua; nel processo 
Crossley e Rigby i vapori che si sviluppano dalle caldaie di 
concentrazione si raccolgono per ricuperare l’acido acetico. 
La quantità contenuta in tali vapori può facilmente arrivare 
sino al 90 %, dell’acido acetico totale contenuto nella solu- 
zione, anche quando la concentrazione si fa ad una tempe- 
ratura inferiore a quella di ebollizione dell’acido puro. Ricu- 
perandosi la parte che vaporizza e rimettendosi in circolazione 
la parte che resta in soluzione nell’acqua madre, si può af- 
fermare che praticamente parlando l’acido acetico viene ri- 
cuperato nella sua totalità. 

Dalla fig. 2 si vede che l’aria, dopo essersi saturata di umi- 
ditá e prima di andare ai riscaldatori E ed ai generatori N, 
è obbligata ad attraversare un lavatore A. Il bagno di questo 
lavatore è mantenuto ad una temperatura sufficientemente 
alta, perchè non raffreddi l’aria e non condensi il vapore che 
essa trascina. Detto bagno è costituito da una soluzione al- 
calina, per neutralizzare gli acidi contenuti nell’aria e tras- 
formarli in prodotti da potersi mettere in commercio; l’aria 
perciò arriva ai generatori completamente esente da acidi Il 
bagno alcalino si fa preferibilmente circolare in modo con- 
tinuo nella vasca A sinché la soluzione è diventata abba- 
stanza ricca di sottoprodotti per procedere alla concentra- 
zione ed estrazione dei medesimi. 

Per concentrare il bagno di solfato ammonico allo scopo 
di ridurre questo in cristalli, necessariamente si devono 
evaporare forti quantità d’acqua. Il vapore che si svolge è 
costituito in massima parte da vapor d’acqua, ma contiene 
anche dei vapori di acido acetico ed una piccola parte 
di altri acidi. Questi acidi si possono neutralizzare e ricupe- 
rare in un lavatore alcalino analogo a quello che abbiamo 
descritto per la neutralizzazione dell’aria che deve- servire 
alla combustione. Il vapore che si svolge dalle caldaie di 
concentrazione del bagno di solfato può talora essere conve- 
nientemente impiegato per saturare l’aria od altri gas che si 
vogliono mandare ai generatori, previa la neutralizzazione 
dei vapori acidi come detto. 

Nell'impianto rappresentato dalla fig. 2 il lavatore A neu- 
tralizza e ricupera non solo gli acidi contenuti nell’aria pro- 
veniente dalla torre B, ma anche quelli contenuti nel vapore 
che si svolge dalla caldaia di concentrazione C. Detto vapore 
viene immesso nella tubazione d’aria D ed insieme coll’aria 
va alla vasca A per esservi neutralizzato. Naturalmente il 
trattamento simultaneo dell’aria e dei vapori delle caldaie 
di concentrazione in un medesimo apparecchio, è preferibile 
tutte le volte che ragioni di altra natura non ne impediscano 
l'attuazione e si usa specialmente per il ricupero dell’acido 
acetico. Per riscaldare la soluzione alcalina, si potrà impie- 
gare una sorgente di calore qualsiasi. 

Sarà però più economico utilizzare a questo scopo il ca- 
lore che il gas proveniente dal generatore ancora possiede 
all’uscita dal riscaldatore d’aria E, inserendo fra K e la vasca 
d'assorbimento G un riscaldatore ./ per la soluzione alcalina 
della vasca A. 
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Nella fig. 2 si vede che una pompa spinge la soluzione 
da A traverso la tubazione A al riscaldatore J, dove è ri- 
scaldata, per ritornare quindi alla vasca A per la tubazione A. 
Invece l’aria uscente da A va per la tubazione M al riscal- 
datore E e da questo al generatore N. Ordinariamente la 
soluzione alcalina acquista una temperatura eguale o supe- 
riore a quella corrispondente al punto di saturazione dell’aria, 
per modo che resta ridotta al minimo la condensazione del 
vapore nella tubazione M. Oltre l'acido acetico si ricupera 
anche il calore di vaporizzazione e si trova che l’aria per i 
generatori, invece di essere saturata a circa 78° C., come or- 
dinariamente, è saturata a 80° senza bisogno di altra aggiunta 
di vapore. L'acetato che si ottiene dalla vasca A è commisto 
ad una certa quantità di impurità, ma non è difficile conte- 
nere la percentuale di queste entro i limiti ammessi dal com- 
mercio. Di tempo in tempo si estrae la soluzione alcalina 
da A per concentrarla e ricavarne l’acetato. 

Per tener bassa la temperatura nella zona del fuoco dei 
generatori è necessario che l’aria contenga forti quantità di 
posita caldaia. Poichè si utilizzano, dopo averli neutralizzati, i 
vapore, che in massima parte dovranno essere fornite da ap- 
vapori che si svolgono dalle caldaie di concentrazione, l’appa- 
rato generatore di vapore può essere più piccolo, si ricupera 
il calore di vaporizzazione ed insieme si ricupera l’acido 
acetico che diversamente verrebbe scaricato all’atmosfera in- 
sieme col vapore d’acqua. 


Prodotti chimici 
ed apparecchi relativi. 


PERFEZIONAMENTI 
NELLA PREPARAZIONE DEL VISCHIOSO. 


È noto che questo prodotto si ottiene, secondo le indi- 
cazioni di C. H. Stearn, facendo agire durante 24 ore una 
soluzione di soda caustica contenente 17,7 °/ di Na OH sul 
cellulosio, per eliminare in seguito l’eccesso del liscivio me- 
diante torchiatura e sostituirlo col solfuro di carbonio nella 
proporzione di */, del peso del cellulosio impiegato. L’opera- 
zione vuole essere eseguita entro recipiente chiuso, munito 
di opportune disposizioni per mantenere rimescolata la mi- 
scela durante 5 ore. Abbandonando il prodotto all’aria, perde 
l'eccesso del solfuro di carbonio e si mostra solubile nel- 
l’acqua. 

Il vischioso, che si ottiene seguendo il procedimento de- 
scritto, si presenta sotto forma di una materia così tenace 
da rendere assai difticile il rimescolamento, tanto che non di 
rado parte del cellulosio sfugge alla reazione e rimane indi- 
sciolto sotto forma di cotone mercerizzato. 

F. Todtenhaupt ! ha osservato che la formazione del vi- 
schioso non è ostacolata anche se trovansi presenti dei liquidi 
che permettono di tenere divise le materie che devono rea- 
gire, purchè sia esclusa l’acqua o le sostanze che possano 
scomporre la combinazione del cellulosio coll'alcali. 

Per questo scopo l’autore indica gli idrocarburi e cioè 
la bénzina, la ligroina, ecc., nonchè il tetracloruro di carbonio. 
A seconda del grado di diluizione che per tal modo il solfuro 
di carbonio subisce, la reazione viene ritardata più o meno 
intensamente e, ove occorra, si ha modo di limitare la tras- 
formazione della fibra alla parte superficiale. Secondo l’au- 
tore, si rende necessario che la combinazione del cellulosio 
colla soda sia abbastanza suddivisa, perché il solvente possa 
distribuirsi uniformemente, ma in queste condizioni non oc- 
corre di agitare la miscela ed il prodotto, mantenendosi di- 
saggregato, può essere sottoposto all’idroestrattore od alla 
torchiatura per separare la parte liquida, od anche depurato 
direttamente mediante lavaggio con una soluzione aciditicata 
di sale comune. 

Il solvente prescelto, dopo l'aggiunta dell'occorrente quan- 
tità di solfuro di carbonio, può nuovamente essere impiegato 
per una eguale preparazione. g. 


1 Chemiker-Zeitung, 1909, pag. 1149. 
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Sostanze alimentari. 


SUL 2° CONGRESSO INTERNAZIONALE PER LA “ REPRESSIONE 
DELLE FRODI NELLE SOSTANZE ALIMENTARI E NFI PRO- 
DOTTI AGRICOLI ,, IN PARIGI, OTTOBRE 1904 


PER IL PROF. M. TORTET.LI. 


iContinunzione, vedi L Industria, 1910, pag. 25, 42, 681 e 107. 


` SUGO DI LIQUORIZIA PURO (0 sugo di regolizia puro), è ot- 
tenuto mercè l'estrazione, a caldo o a freddo, all'aria libera 
o sotto pressione, di tutte o di parte delle materie solubili 
contenute nella radice di liquirizia, senza aggiunta né sot- 
trazione di veruna sostanza. Il suo contenuto d’acqua non 
deve sorpassare il 15 ®,, con tolleranza di 8 °/,; il suo con- 
tenuto di glicirizzina è di 8 °/, almeno, dosato col metodo del 
codice francese. 

Il sugo di liquirizia (così detto senza il qualificativo puro) 
o “ sugo commerciale „, è il sugo addizionato di materie 
zuccherine (saccarosio, glucosio, maltosio, levulosio), di gomme 
o di altre sostanze solubili (eccezion fatta della glicerina), 
sempre però in proporzioni tali che il prodotto contenga al- 
meno 6 °/, di glicirizzina (dosata col detto metodo) e non più 
che 16 °/, d'acqua. 

Il sugo di liquirizia feculato è il sugo addizionato di 
fecola, amido, destrina, gomma, gelatina e materie zuccherine 
in proporzioni tali che il prodotto contenga ancora almeno 
1,5 °% di glicirizzina (dosata col detto metodo), nè più di 
15 %, d’acqua. 

Operazioni regolari. — L'aggiunta di essenze inoffensive 
per profumare il prodotto. La Sottosezione emetteva questo 
voto: * In punto al sugo di liquirizia feculato, la parola fecola 
dovrà essere impressa sui bastoncelli, e, se il prodotto ha 
altra forma su la scatola, che lo contiene. ,, 


DROGHERIA. — 4" Sottosezione : Thè, caffè, cicoria, spezie, 
mostarda. sale. 


Pit. — Definizione: Il thè è la foglia «l'un arbusto 
originario della Cina (Thea chinensis, Camelia thea), e viene 
messo in vendita sotto differenti aspetti, a seconda della sua 
provenienza e della sua preparazione, e non privato della 
sua caffeina. 

Il thè si compone sia delle foglie giovanissime della 
gemma, coperte d'una peluria (duvel) setosa e biancastra 
(Pecco, Pekoe, Pekao), sia delle foglie di dimensioni varia- 
bili più attempate e sprovviste di peluria. 

Operazioni regolari. — Fermentazione, arrostimento, me- 
lawaye. arrotolamento, crivellatura, colorazione del thè mercè 
Vindaco e la curcuma, preparazione delle compresse coi re- 
sidui della crivellatura del thé, mescolamento del thè di ori- 
gini e qualità diverse. 

È anche adottato il seguente “ Voto, della Sottosezione: 
“ È interdetto di applicare il nome di ¿hê a delle prepara- 
zioni di foglie altre che quelle del vero thè; si fa eccezione 
tuttavia per le preparazioni farmaceutiche, ma colla riserva, 
pertanto, che la parola thè sarà ivi seguita da un qualifica- 
tivo che enunci chiaramente — e sia impresso nello stesso 
carattere — la natura e la proprietà del prodotto. „ ' 


CAFFÉ. — 1° Caffé verde. Detinizioni: Il catfè è il seme, 
quasi intieramente sbarazzato dalla sua buccia, del frutto del 
Cotfea (Coffea arabica o Coffea liberica e di altre specie del 
.genere Coffea), e non privato dalla sua caffeina. * 

Il caffè deve essere sbarazzato al possibile delle sostanze 
estranee, quali i detriti dell'involucro (Parche), gli stecchetti, 
le pietruzze, che si ritrovano nel caffè all'atto che viene rac- 


1 Questo * Voto. si accorda perfettamente con l'altro emesso nella 
Sezione della Drogheria. che suona così: * Sari bene, per non attraver- 
sare gli usi commerciali oramai stabiliti. e per meglio precisare, di am- 
mettere che l’espressione * /hé ., non seguita da alcun qualificativo, dovrà 
essere riservata esclusivamente alla « Droga - che ci è fornita dalla Thea 
chinensis e le sue varietà .. 

2 Si spiegava che la trase * non pricato. ecc. „ vuole avvisare solo alla 
sottrazione artificiale della caffeina, ma che non vuole far rifiutare la 
qualità di caffè a quella speciale varietà che si sa essere allo stato natu- 
rale già senza caffeina. 


b 
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colto. La proporzione di tali corpi estranei non deve supe- 
rare il 3° 

Il caltè cosidetto scelto (triage), è formato dei caffè di 
bassa qualità e frammenti di fave inferiori, provenienti dalle 
operazioni di cernita o classificazione. Non deve tuttavia 
contenere più di 5 *” di corpi estranei. 

Operazioni regolari. — Depulpage, lavamento, essicca- 
zione, decorticazione, cernita, crivellazione, pulimento (lu- 
strage), mescolamento dei caffè di diverse provenienze. 

Operazioni facoltative (da far conoscere al compratore): 
Colorazione con delle sostanze inoffensive, e soltanto alla 
dose di 1 di colore per mille al massimo. — Decaffeniazione: 
il caitè che è stato privato artificialmente di tutta o parte 
della sua caffeina è venduto sotto la denominazione di Caffè 
decaffeinato. ! 

S' ebbe viva discussione quanto alla “ colorazione del 
caffè „: alcuni volevano che fosse messa addirittura tra le 
operazioni regolari, siccome un uso già affermato del “ com- 
mercio onesto ,,, per fare cioé il tipo di caffè mercantile che 
il compratore reclama; i più solo acconsentirono di porla tra 
le operazioni facoltative, cioè da dichiarare al compratore; 
ma un delegato belga tuttavia protestò doversi ritenere che 


“la colorazione del caffè non abbia altro scopo che d’ingan- 


nare il consumatore ,,; altri reclamavano che almeno si pre- 
cisassero quali sono i precisi colori che si consente di usare. 


2° Caffè torrefatto. Definizione: Il Caffè torrefatto è il 
catié che sotto l'azione del calore ha assunto una colorazione 
bruna e in cui si è sviluppato l'aroma caratteristico. 

Il cafltè macinato deve essere ottenuto esclusivamente dai 
semi di caffè torrefatto. 

I) Caffè torrefatto non deve contenere più di 5 °/, di acqua. 

Operazioni facoltative (che devonsi indicare al compra- 
tore): Venrobage,? merce lo zucchero o un’altra sostanza inof- 
fensiva e non igroscopica. Quando l’enrobage supera il 2 %/, 
ancora la sua proporzione dev’essere dichiarata. 

Furono pure approvati questi Voti della Sottosezione : 
1° Interdizione di vendere per il consumo i caffè de’ quali 
Vavaria sia di natura tale da renderli improprî alla consu- 
mazione ; 2° Interdizione di vendere sotto il nome di Caffè, 
o di Moka, dei prodotti alimentari del genere di quelli che 
ora vanno sotto le denominazioni di Cicoria-Moka, Caffe- 
Malto. Caffe di fichi, Caffè di ghiande dolci, ecc.; 8° Inter- 
dizione di bagnare i caffè. 

3° Caffè bevanda. Definizione: Non può essere qualificato 
Caffè bevanda se non se il liquido preparato mediante l’acqua 
bollente e il seme di caffè torrefatto e macinato. 

Operazione regolare. L’“ aggiunta di cicoria , o di 
polveri similari al caffè bevanda preparata con almeno una 
proporzione di gr. 5 di caffè per 100 gr. d’acqua. 

Si ebbe assai lunga e viva discussione su di questa 
“ operazione „: la Sottosezione aveva proposto tali aggiunte 
solo e sempre come operazioni facoltative, cioè da dichiarare 
al consumatore; taluni nemmeno volevano si discutesse la 
voce “ caffè bevanda ,,, per non entrare a dire dei prodotti 
della cucina tra i quali bene rientra: ma i più ritennero che 
la garanzia di “ almeno 5 gr. di caffè puro per ogni 100 gr. 
d’acqua , consentisse una concessione all’uso oramai estesìs- 
simo di fare tali aggiunte, e così si conchiuse. 


CicoRIA. — Definizione: La Cicoria è la radice della ci- 
coria selvatica (Cicorium intvbus) convenientemente nettata, 


1 Si faceva osservare da taluni — nè parmi senza ragione — che un 
“ caffè privato artificialmente dalla sua caffeina , non risponde più alla 
definizione adottata per il caffé. e quindi dovrebbe essere chiamato altri- 
menti, ma non mai caffe: tuttavia le conchiusioni della Sottocommissione 
sopra indicate vennero accolte. 

? Vi fu viva discussione: molti fabbricanti volevano che l'enrobage si 
inscrivesse tra le operazioni regolari, ma il Congresso non acconsenti: « 
spiegabile, si disse, che esso sia tra le operazioni tacoltative, in quanto 
possa pur servire anche a proteggere il caffè torrefatto dall'azione del- 
l’aria: ma non di più, perchè più di spesso esso è usato per conferire 
anche un aspetto brillante al caffè avariato. Del resto, ci parve ben seria 
una protesta recata dal delegato dell’ “ Union Syndicale des négotiants 
en denrées alimentaires de Liége ,, a nome della detta Associazione, contro 
le lustrage, la colorution et l’enrobage del caffè; “ manipolazioni — essa 
dice — che non presentano veruna utilità e che non hanno altro effetto 
che d'ingannare il compratore sulla qualità e l’origine della mercanzia .. 
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tagliuzzata, disseccata, torrefatta, macinata, stacciata e rico- 
perta (enrobée) o non. . 

La Cicoria non deve contenere più di 10 %, di materie 
minerali, se è cicoria in grani; nè più di 12 %',, se e cicoria 
in polveri passanti allo staccio detto 35 tilo N. 20: essa, dopo 
la disseccazione a 100°, deve pesare almeno 1'85 °% del peso 
indicato sull’involucro. 

Operazioni reyolari. — Una aggiunta, al momento della 
torrefazione, di meno che 3 %, o di sostanze grasse comme- 
stibili, o di sostanze zuccherine; l'imbiondimento (blondis- 
sage) mercè meno che 3 °/, di sostanze amilacee o di farina 
di lupini. 

I Prodotti similari della cicorra sono essenzialmente dei 
prodotti di origine vegetale destinati ad essere usati o soli 
o mescolati insieme : sono torrefatti come il catfè, e porgono 
per infusione nell'acqua de: liquidi più o meno empirenmatici. 


SPEZIE. — Definizioni: Sotto il nome generico di Spezie 
sì designano delle sostanze vegetali di origine indigena o 
esotica, aromatiche o di un sapor caldo e piccante, che s'im- 
piegano allo scopo di afforzare il gusto degli alimenti, o per 
aggiungervi i principî stimolanti che quelle contengono. 

Le Spezie, tuttoché di importanza variabile con le abi- 
tudivi de’ diversi Paesi, sono però assai numerose, e ciascuna 
devesi detinire in particolare. 

Le Spezie in miscuglio nou possono essere composte che 
di spezie semplici, senza aggiunta di polveri inerti o nocive. 


Notizie. 

vu 
L'importazione dei fosfati in Italia. — Ecco i dati 
relativi all'importazione dei fosfati nel 1909, paragonati con 


quelli del 1908: 
Fosfati africani. 


COMPAGNIE 'Tonnellate | Tonnellate |' 

| Gafsa LL 218315 | 219985 

| Kalaa Djerda . . . . . . . . . 175880! 139870 

' Kalaat es Senan . . . . . . . 8790 | 11642 | 

' Constantine . . ....... ; 11780 ¡ 

| Société Francaise Tebessa . 2370 | 
Compagnie du Dyr. . .. — | 

. Floridienne Salsalla . . . . 3695 | 

| | 

Totale . . . 420780) 

| Fosfati americani. 

i i - 1908 1909 

| o QUALITA Tonnellate Tonnellate 

f Dj. 

: Tennessee... ........ 16974 8447 | 

« Land Pebble. . . . . . . . . . 128010 ; 104844. 

‘ Hard Rock... . . . . . +. 1685 = 

Totale . . . . 146669 | 118291 


t 
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L'importazione uel 1909 fu, perciò, rispetto al 1908, infe- 
riore di tonn. 82621 per i fosfati africani e di tonn. 33378 
per i fosfati americani. Complessivamente quindi Pimporta- 
zione diminuì di tonn. 65999. | 


Le officine idro-elettriche in Svizzera. -- Il Console 
generale di Francia a Basilea manda un rapporto al suo Go- 
verno sulle officine idro-elettriche nella Svizzera. Da questo 
rapporto si rileva che la Svizzera è ben provvista di energia 
elettrica. Tutto il paese, ad eccezione di qualche vallata delle 
Alte Alpi, è intersecato da innumerevoli linee di trasmissione 
di energia elettrica; e queste linee sono particolarmente nu- 
merose nella regione compresa tra il lago di Ginevra e quello 
di Neuchftel, Questa energia ha reso possibile nella Svizzera 
non solo l’impianto dell’energia elettrica anche nei più piccoli 
villaggi, ma anche la distribuzione dell'energia elettrica ne- 
cessaria a varie industrie domestiche locali, quali la tessitura 
dei nastri, la fabbricazione degli orologi, ecc. 
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Delle 173 officine generatrici di energia elettrica, la mag- 
gior parte sono installazioni idro-elettriche (152), le rimanenti 
funzionano a motore a scoppio o a vapore. Lo sfruttamento 
dei corsi d’acqua per la produzione dell’energia elettrica ri- 
monta in Isvizzera al 1886. Lucerna e Martigny furono le 
prime città che ebbero centrali elettriche, imitate in breve 
tempo all'Interlaken, Ginevra, ecc. La Svizzera possiede in 
abbondanza cascate naturali, di difficile sfruttamento e gran 
numero di cascate artificiali derivate da torrenti, da corsi 
d'acqua, da fiumi. Il prezzo dell'energia elettrica è assai mo- 


dico per permettere alla Svizzera se non di attrancarsi dal 


tributo che paga all’estero per fornirsi di combustibile, al- 
meno di non accrescerlo. Il carbone bianco ha già fatto la 
sua prova in Isvizzera, ma esso avrà senza dubbio una im- 
portanza decisiva quando le ferrovie federali a vapore sa- 
ranno trasformate in elettriche. 


Nuove Ditte industriali. 


Cuneo. — “ Società anonima di elettricità Fernando 
Olivero e Amedeo Galliano „. Si è costituita la “ Società 
anonima di elettricità Fernando Olivero e Amedeo (+alliano ,, 
col capitale interamente versato di L. 600.000 aumentabile a 
1.500.000 per semplice deliberazione del Consiglio. La Società, 
che si propone l’esercizio e lo sviluppo dell'azienda elettrica 
Olivero ed eventuali nuovi impianti, acquisto e vendita di 
energia e affini, avrà la durata sino al 1937. 

Il primo Consiglio d'ammivistrazione è così formato: 
Fernando Olivero, presidente ; geom. Amedeo Galliano, vice- 
presidente; rag. Enrico Bachi, colonn. Carlo Carutti e avv. Gu- 
glielmo Gazzera, consiglieri; avv. Soleri, ing. cav. Carlo Qua- 
glia e rag. Edoardo Mainella, sindaci effettivi; avv. cav. Luigi 
Dompé e Domenico Marenco, sindaci supplenti. 

Milano — “ Società anonima Benigno Crespi „. Si è 
costituita la Società anonima per azioni sotto la denomina- 
zione “ Benigno Crespi ,, per l’industria ed il commercio 
dei cotoni e generi aftini, nonché la partecipazione in aziende 
ed in operazioni congeneri anche fuori della sede sociale. 

Capitale sociale L. 9.000.000. 

Quale presidente della detta Società venue nominato il 
comm. Cristoforo Benigno Crespi, e come direttore geuerale e 
vicepresidente il comm. dott. Silvio Crespi, deputato al Par- 
lamento. 


Privative Industriali 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella seconda quindicina di marzo 1909. : 


(Il primo numero indica il giorno del rilascio dell'attestato ; il secondo, frazio- 
nario, il numero del Registro attestati (volume e foglio); il terzo il numero 
del Registro Generale. Il gruppo dei tre numeri, dopo il titolo dell'inven- 
zione o scoperta. la data del deposito della domanda: l'ultimo numero la 
durala in anni della privativa). 


Arte mineraria, e produzione di metalli e di metalloidi. 


19. 382/121, 113753. D. E. Syndicate Limited (Società;. a Londra“ Pro- 
cesso perfezionato per trattare i minerali consistenti in solfuri poveri , 
31-1-1908, 6. 

27. 28/7. 965099. Macri Vincenzo tu Emmanuele, a Palermo “ Processo 
pel trattamento di minerali di zolfo con circolazione d’acqua calda sotto. 
pressione ,. (Completivo della privativa 93701). 80-68-1908. 

23. 282.155, 97522. Sanna Edoardo, a Iglesias (Cagliari; “ Processo per 
l'estrazione elettrolitica dello zinco dalle blende, calamine e minerali 
misti adoperando come elettrolito una soluzione di cloruro di sodio . 
24.8.1008, 5, 

24, 282 185, 90174. Wibrin Toussaint Joseph e Wibrin René. a Chaud- 
fontaine (Belgio; - Alliage pour la soudure pour l'aluminium „ 17-4-1908, 6.. 


Lavorazione dei metalli, del legno e delle pietre. 


31, 25368, 973988, Fluck Edwin. a Zurigo (Svizzera) “ Macchina per 
scalpellare coti, per affilare, mediante un dispositivo scalpellutore assial- 
mente spostabile poggiante contro la cote , 17-8-1908, 1. 

29. 253/37, 97230. Garbarino Romeo, a Saluzzo (Cuneo) * Processo ed 
apparecchio pel getto a cera perduta di oggetti in metallo „ 27-7-1908, 8. 

30, 25347, 97274. Jiigler Curl, a Schiltigheim presso Strassburg (Ger- 
mania) “ Congegno per fare scanalature angolari nel legno , 5-8-1903, 1. 
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24. 252 206, 97109. Munckelt Otto, a Gera Reuss (Germanian) “ Martello 
con bacche di legno ricambiabili , 28-7-1908, 1. 

17. 252.92, 96372. Von Planta Emanuel, a Berna Svizzera) “ Sabliére ,, 
(Prolungamento della privativa 77414). 23-60-1908, 2. 


Generatori di vapore, macchine diverse ed organi delle macchine. 


23, 282 178. 95149. Aktiebolaget Diesels Motorer, a Sickla presso Stoc- 
colma (Svezia) * Dispositivo per l'invertimento dei motori a combustione „. 
(Rivendicazione di priorità dal 17 aprile 1907). 14-4-1905. 6. 

22. 2162, 95017. Aktiebolaget Södertelge Verkstäder, a Södertelge 
(Svezia) * Dispositif pour diminuer la friction dans les roulements A billes , 
1-4-1908, 15. 

23, 282/199, 97553. Bailo Luigi di Lorenzo, a Novara “ Meccanismo per 
il cambio di velocità a frizione con movimento ditterenziale , 7-9-1908, 2. 

20, 282/136. 9285. Barth Siegtried. a Düsseldorf Obercassel (Germania) 
“ Pecfectionnements apportés aux moteurs á combustion „, (Rivendica- 
zione di priorità dall'11 novembre 19%07:. 15-6. 1908, 4, 

31. 283/64, 97317. Lo stesso “ Pertertionnements apportés aux moteurs 
a combustion . 5-5-1908, U. 

31, 28373, 958398, Battistella Augusto, a Milano * Eccentrico variatore 
per congegni u manovella „ 23-4-1905, 1. 

24. ‘232 201. 544934. Becchi Angelo fu Giuseppe. a Genova “ Sistema per 
innalzare a rilevanti altezze pesi enormi mediante un minimo consumo di 
energia „ 28-3-1908, 1. . ; 

265. 232-232, 84017. Bosch Robert Ditta}. a Stuttgart (Germania) “ Dispo- 
sitit de mise en marche des moteur3 polycylindriques au moyen d'une 
batterie et d'une bobine d'allumage ,. (Rivendicazione di priorità dal 
28 ottobre 1907). 12-2-1908, 15. 

19, 282 180, 987765. Catelani Isaia, a Stazzema Lucca) “ Motore a molla , 
3-11-1908, 15, 

24, 292/208, 7125. De Briones dose Luis, a Cartagena “ Train concen- 
trique planetaire avec embrayage individuel pour le changement de vi- 
tesse dans les transmissions .. (Rivendicaz. di priorità dal 31 luglio 1907). 
27-7-1908, 15. 

27. 28372. WAN., Elmer Carl. a Stuttgart (Germania) * Dispositif de 
connexion pour ullumages des allumeure électriques de toute sorte et no- 
tamment de ceux des moteurs à explosion ,. (Completivo della priva- 
tiva 93300). 13-3-1908. 

22, 22,153, 96432. Empire Oil Engine Syndicate Limited, a Londra 
“ Perfectionnement concernant machines à combustion interne ,. (Pro- 
lungumento della privativa S054x). 16-6-1908, 3, 

30, 25.44, 97254. Erhardt Ludwig, a Bernburg (Germania) “ Dispositivo 
di comando a rapporti di trasmissione multipli, specialmente per mac- 
chine agricole , 28-7-1905, 6, 

31/233 76, 96451, Girard Jenn Baptiste e C.. a St. Aimé Quebec (Canada) 
“ Perfezionamenti nelle valvole da vapore „ 16-68-1908, 15. 

25. 952216, H218. Hilndle Gottlob, a Mühlacker Wiirtemberg (Germania) 
- Dispositif servant 4 mélanger les produits alimentant les broyeurs , 
23-7-1905, 6. 

17, 28297. 96418. Hartoch Julius. n Mosca (Russia) “ Perfezionamenti 
nei carburatori per motori a scoppio .. (Proluygamento della privat. 88836). 
15-68-1908, 1. 

27, 253 1, 94105. Hóptinger Wilhelm, a Schweinfurt (Germania) * Cage 
condutrice pour coussinets à billes avec conduit arrondi sans ouverture 
d'introduction ,. (Completivo della privativa 78030). 25-2-1908. 

20, 282 142, 97028, Humphrey Herbert Alfred e Rusdell William Joseph, 
a Westminster ‘Gran Bretagna) “ Perfectionnements apportés aux mé- 
thodes et aux appareils pour élever ou retonler les liquides „ 18-7-1908, 15. 

18, 282 120, 97011. Hustner Frères (Ditta). a Vollandes. Ginevra (Sviz- 
zera) “ Macbine à pétrir „ 7-7-1908, 7. 

28, 282/183, 97350. Knigt Charles Y.. a Chicago, Illinois (S. U. d'A.) 
“ Perfectionnements dans les moteurs à explosions „ 11-8-1905, 6. 

25, 283/2236, 978333. Lo stesso “ Perfectionnements apportés dans les mo- 
teurs & explosions „ 11-8-1805, 6. 

22, 282/169, 98512. Momigliano e Marmo (Ditta;, a Torino “ Cinghia di 
trasmissione perfezionata „ 22-10-1908, 2. 

22, 252/163, 95025. Peroni Filippo. a Milano “ Pompa orizzontale di ali- 
mentazione per caldaie di locomobili , 4-4-1908, 2. 

24, 282209, 97159. Sage George William, Pine Northon Hiram. ad Eu- 
reka, California (S. U. d'A., + Pertezionamenti negli accenditori per mo- 
tori ad esplosione , 25-7-1905, 6. 

22, 2s2:155, 96468. Salvatori Augusto. a Roma “ Scatola a rotella per lo 
spostamento di corpi pesanti su guide ,. (Prolungamento della privat. 83423). 
19-65-1908, 3. 

20, 282/220, 97243. Simon Julien, a Vincennes (Francia) * Vispositit de 
joint universel ., 6-8-1908, 3. 

31, 283/67, 97392. Simonis (Georg. a Zurigo (Svizzera) “ Dispositivo per 
collegare le estremità d'una cinghia di trasmissione mediante spirali di 
adatto materiale introdotte in queste estremità e congiunte mediante un 
organo intermediario „ 17-3-1905, 1. 

19, 292 129, 97265. Spica Giovanni fu Giuseppe. a Venezia “ Nuovo ap- 
parecchio flessibile per la pulizia interna dei tubi curvi di caldaie a va- 
pore a tubi d’acqua „ 4-5-1903, 1, 

31, 2375, 9594. Sturm Herman Richard. a Lipsia (Germania) * Ma- 
chine dynamique rotative 4 combustion , 8-5-1908, 6. 

25, 2542 219, 97240. Westinghouse Machine Company. a East Pittshurg Pa. 
($. U. d'A.) “ Pertectionnements aux turbines „ f-8-1908, 6. 

25. 282 200, (6727. Williams Win D., a Philadelphia (S. U. T'A.) * Mo- 
trice a vapore a cilindri rotanti . 11-7-1908, 6, 


Elettrotecnica. 


25, 282 222. Wi. Auvert Louis René e Ferrand Alphonse Francois 
Eruest. a Parigi “ Dispositit permettant de supprimer presque compléte- 
ment les fiux parasites dans les transformateurs rotatifs sans entrefer 
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convertissant des courants alternatifs monophasés et polyphasés en cou- 
rant continu ,. (Rivendicazione di priorità dal Y agosto 1907). 28-7-1905, 3, 

17, 252 95. 96401. Boucherot e C., a Parigi “ Machine électrique ,. (Pro- 
Inugamonto della privativa 76580). 12-6-1809, 8. 

30, 28349, 988855. Colombo R. è C. (Ditta). a Roma * Cassetta testa di 
cavo per impianti telefonici . 10-11-1906, 1. 

30, 288/50, 98882. Gli stessi * Apparato elettro-ottico per segnalazioni a 
distanza , 14-11-1908, 1. 

17, 282.91. 96371. Cornaro Giovanni, 4 Torino * Perfezionamenti negli 
elettrodi a base di metalli polverizzati e loro metodo di fabbricazione .. 
(Prolungamento della privativa 90216). 23-65-1908, 1. 

29, 28334, 941978. Engel Otto, a Berlino “ Disposizione di contatto per 
apparecchi e macchine elettriche , 25-3-1909, 15, 
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PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


Cessione di Privativa Industriale o Patente d'invenzione 


La United Alkali Company Limited a Liverpool (Inghil- 
terra), concessionaria in Italia di un Attestato di Priva- 
tiva Industriale o Patente d’invenzione rilasciatole dal Mi- 
nistero di Agricoltura, Industria e Commercio del Regno in 
data 11 maggio 1906, Vol. 224, N. 157 (Gen. 81418) per un'in- 
venzione avente per titolo: “ Perfezionamenti nella puri- 
ficazione dell'acido solforico arsenicale e nell’ottenimento 
dell’arsenico da esso ,,, offre in vendita tale sua invenzione 
privilegiata o la concessione di licenze di esercizio in Italia 
della stessa. 

Rivolgersi per schiarimenti e trattative all’Ufficio Interna- 


zionale per la tutela della proprietà industriale Ing. GAETANO CA- 
PUCCIO, Piazza Solferino N. 8, TORINO. 


Il signor James Allen SWINEHART, a Akron, Ohio 
(Stati Uniti d'America), concessionario della privativa indu- 
striale italiana rilasciata in data 15 aprile 1908, Vol. 265, 
N. 217. per un trovato avente per titolo: “ Perfezionamenti 
nei cerchioni di gomma piena per automobili ed altri 
veicoli „, desidera entrare in trattative con qualche indu- 
striale italiano per la totale cessione o per la concessione 
di licenze di esercizio della privativa stessa. 


Rivolgersi per schiarimenti all’Ufficie internazionale per Bre- 
vetti d’invenzione e Marchi di fabbrica deila Ditta SECONDO TORTA 
& C. - Torino, Via Carlo Alberto N. 35. 


Brevetto da vendere o da concedere in esercizio. 


Si cerca per l’Italia un Industriale per la fabbricazione 
esclusiva della mia “PRESSE FOURNIER „, brevetto 
N. 95528. 

Tale pressa serve per Fabbriche di mobili ed è costrutta 
completamente in ferro. In Germania, in Francia ed in Isviz- 
zera ve ne sono più di 200 in esercizio e numerosi certificati 
e referenze ne testificano la pratica potenzialità produttiva. 


Per schiarimenti rivolgersi a: C. F. 2913 presso 
Orel! Filasli-Annonoen, Zúrich (Svizzera). 


Cessione di Privativa Industriale o Patente d'invenziome 
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Il signor Wilhelm PALMAER, a Stoccolma (Svezia), con- 
cessionario in Italia di un Attestato di Privativa Industriale 
o Patente d'Invenzione rilasciatogli dal Ministero di Agricol- 
tura, Industria e Commercio del Regno il giorno. 11 feb- 
braio 1904, Vol. 182, N. 209 (Gen. 70.408) e relativo attestato 
completivo 10 luglio 1907, Vol. 249, N. 89 (Gen. 88.856), per 
un'invenzione avente per titolo: “ Procédé de fabrication 
au moyen de l’apatite ou de tout phosphate minéral du 
phosphate bicalcique destiné d étre employé comme en- 
grais ,, offre in vendita tale sua invenzione privilegiata o 
la concessione di licenza di esercizio in Italia della stessa. 

Rivolgersi per schiarimenti e trattative all’Ufficie interna- 


zionale per la tutela della proprietà industriale ing. GAETANO 
CAPUCCIO, Piazza Solferino N. 8, Torino. 
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Tipografia degli Operai (Soc. coop.), via Spartaco, 6 (viale P. Romana). 


VOLUME XXIV, N. 10. 


MuLaAno, 6 Marzo 1910. 


L'INDUSTRIA 
RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 


Premiata eon Medaglia d'argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


Parte Economica 


SUL TRATTAMENTO DOGANALE 
DELLA MAGNESITE CALCINATA. 


L'industria siderorgica nazionale, che è fondata, come è 
noto, sull’affinamento della ghisa coi rottami nei forni Martin- 
Siemens, ricorre ai rivestimenti basici per ridurre al minimo 
possibile il contenuto di fosforo e di solfo e per questo scopo 
si vale di magnesite calcinata, essendo questo il materiale 
che per la refrattarietà e per il suo comportamento chimico 
fornisce i migliori risultati. 


Per siffatto scopo la magnesite impura venne importata. 


fino ad ora in esenzione di dazio, essendo stata assimilata 
al carbonato di magnesio naturale, ancorché si trattasse pre- 
valentemente di ossido di magnesio, mescolato a quantità va- 
riabili di silicato di magnesio, di ferro e di allumina. Ma 
nello scorso anno alcuni uffici doganali ritennero doversi con- 
siderare come magnesia calcinata amorfa, da sottoporre al 
dazio di L. 25 al quintale; classificazione questa che fu con- 
fermata dal Collegio dei periti doganali. 

Gli industriali non si acconciarono al nuovo gravame e 
nella tornata del 7 giugno p. p. la Camera dei Deputati, ri- 
conoscendo la fondatezza dei reclami che erano stati presen- 
tati contro la nuova tassazione, espresse il voto che il 
Governo studi l’uso industriale e la condizione fatta alla gio- 
bertite torrefatta o magnesite impura impiegata nella costru- 
zione e rifacimento dei forni per la produzione dell’acciaio 
dolce o ferro omogeneo, al fine di conservarle, colle cautele 
che fossero eventualmente necessarie, la franchigia doganale 
di cui ebbe a fruire sino agli ultimi tempi. 

Di questo problema si è occupata partitamente la Camera 
di Commercio di Milano, la quale in una esauriente sua recente 
relazione ! fa osservare che il materiale basico generalmente 
preferito proviene dalla Stiria e contiene d’ordinario 85 %/, di 
magnesia, 2 °/ di calce, 8 °/, di ossido di ferro e 2 °/, di si- 
lice. La proprietà caratteristica di questo minerale risiede in 
ciò che coi riscaldamento subisce una determinata contra- 
zione del suo volume primitivo, che lo rende consistente 
e poco sensibile all’umidità ed all’azione dell'acido car- 
bonico. 

Sotto questo aspetto la magnesite di Eubea (Grecia) si 
mostra meno conveniente di quella di Stiria, poichè, essendo 
pressochè priva di ossido di ferro, * non si converte in fer- 
rito di magnesia e perciò i rivestimenti fatti con questo ma- 
teriale non acquistano la stabilità e la resistenza meccanica 
voluta, ancorchè sia massima la refrattarietà che presentano. 
Anche i giacimenti di giobertite che esistono in Piemonte 
non possono tenere il confronto coi precedenti, nei riguardi 
della resistenza al calore, per l’elevato tenore di silice (25-26 °/0), 
la quale induce un’eccessiva fusibilità al rivestimento ed una 
tendenza a scorificarsi, che abbrevia la durata del forno e 
altera la funzione a cui questo è destinato. 

Da ciò si comprende come l'industria nazionale si trovi 
nella necessità di preferire la magnesite di Stiria, ma per le 


1 L'industria siderurgica nazionale ed il dazio doganale sulla magnesite 
calcinala. Relazione del dott. Valdeserra. 

T Contiene 96 a 960, MgO; 1,26 a 2,880/) di Ca O; 0,08 a 0,26 ®/ di 
` Fer Oy; 0,16 a 0,42 %, di Al, Oy 60,90 a 8,150, di Si Op. 


condizioni non floride in cui giace, rispetto alla concorrenza 
estera, non potrebbe sopportare il nuovo aggravio che si vor- 
rebbe imporle, essendo noto che il dazio di L. 2,75 per 100 kg. 
sui lingotti d'acciaio, che si importano, non lascia alcun mar- 
gine e non arriva a compensare neppure le spese che gravano 
sul trasporto della ghisa e del combustibile occorrenti alla 
lavorazione. Contro la esenzione del dazio chiesta dalle offi- 
cine siderurgiche per la magnesite calcinata si sono pronun- 
ziati i produttori nazionali di tale prodotto, i quali affermano 
di arrostire annualmente nei loro forni 13.500 tonnellate di 
magnesite, delle quali 4500 proverrebbero dai giacimenti di 
Casellette in Piemonte e dell’isola d'Elba ed i rimanenti sa- 
rebbero importati dalla Grecia. Incoraggiati dalle esigenze 
del fisco, vorrebbero che si imponesse un dazio di almeno 
L. 4 alla magnesite calcinata che si importa, ma a questa 
domanda la Commissione delle tariffe delegata dalla Camera 
di Commercio di Milano fa osservare che l’industria della 
calcinazione della magnesite non ha alcuna ragione di esi- 
stere da noi, poiché il prodotto riuscirebbe gravato inutil- 
mente del maggior costo del combustibile e della doppia 
spesa di trasporto della materia prima, sapendo che il peso 
di questa si riduce a metà dopo il riscaldamento. D'altra 
parte il prodotto che si ottiene dalla magnesite italiana e 
di Grecia è destinato pressochè esclusivamente all’industria 
ceramica ed alla fabbricazione di piastrelle od agglomerati; 
applicazioni queste che esigono la perfetta bianchezza e 
per le quali la magnesite di Stiria sarebbe perciò inadatta. 

Siccome non vi può essere incertezza alcuna nel distin- 
guere siltatti materiali, ci sembra che qualunque possa es- 
sere la decisione nei riguardi della protezione chiesta dai 
fabbricanti di magnesite calcinata, nessuna difficoltà s'oppone 
a ciò che si conceda l’esenzione del dazio alla magnesite della 
Stiria, la quale per la spiccata sua colorazione rossastra e 
per l'elevato suo contenuto di ferro si distingue dai prodotti 
congeneri. 

È inutile il ricordare che nei riguardi fiscali il dazio di 
L. 25 sul carbonato di magnesia preparato artificialmente 
mirava, in origine, a proteggere l’industria nazionale di tale 
prodotto, sorta a Limone S. Giovanni per sfruttare le dolomie 
del Lago di Garda col sistema Pattinson ed altrove per ot- 
tenere con altri processi il carbonato di magnesio puro de- 
stinato agli usi medici od alle preparazioni farmaceutiche, e 
perciò riesce incomprensibile che si sia tentato di considerare 
alla stessa stregua un materiale greggio, quale è la magne- 
site di Stiria, contenente notevoli quantità di ferro, allumina 
e silice, in parte vetrificato, che non può trovare applicazione 
che come materiale refrattario. 

La Camera di Commercio di Milano, nella seduta del 
4 gennaio p. p., ha approvato la relazione della Commissione 
delle Tariffe presieduta dall'ing. Vanzetti, riassunta nel se- 
guente ordine del giorno: 


“ Ritenuto che l’esenzione doganale per il passato ac- 
cordata alla magnesite calcinata cristallina destinata all’in- 
dustria siderurgica sia giustificata dal punto di vista tecnico, 
economico e fiscale, fa voti al Governo perché sia data la 
più completa e pronta attuazione all’ordine del giorno ap- 
provato dalla Camera dei Deputati, inteso a conservare l’esen- 
zione doganale alla giobertite torrefatta o magnesite impura 
impiegata nel rivestimento dei forni siderurgici. ,, 


A questo voto si sono associate le Camere di Commercio 
di Bologna, Novara e Lecco. g. 
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_ Parte Tecnica È 


Motori a combustione interna. 
GASOGENI AD CE PER TORBA FANGOSA. 


Mentre in Isvezia ed in Danimarca già dal 1904 si ado- 
pera la torba per il funzionamento dei gasogeni ad aspira- 
zione, in altri paesi, e specialmente in Germania, si fece sen- 
tire in questi ultimi anni il bisogno di ricorrere alla torba 
fangosa per aumentare l'economia degli impianti a gas povero. 

Il funzionamento di un impianto di gasogeni a torba è in 


Fig. 1. Centrale di Skabersjó con annessa abitazione 
dei macchinisti. 


tutto simile a quello di un impianto ad antracite e la sola diffe- 
renza sta nella costruzione del generatore e negli apparecchi 
di pulitura. Questi ultimi consistono nello scrubber, nel depu- 
ratore a segatura (che, come negli altri impianti ad aspira- 
zione, hanno lo scopo di raffreddare e lavare il gas) ed in 
un depuratore speciale a piastre che ha lo scopo di separare 
dal gas quelle traccie di catrame e di paraffina che potreb- 
bero manifestarsi in seguito ad ub abbassamento di tempe- 
tura nel generatore, causato dal grado igrometrico troppo 
alto della torba o dal carico ridotto delle macchine. 


Fig. 2. Centrale (lato ovest). 


Il primo impianto di gasogeni a torba fangosa fu eseguito 
dalla Gebr. Koerting A. G. di Koertingsdorf (Hannover) per 
conto del sig. conte Tage Thott Skabersjó a Roslátt in Isvezia. 

Esso (fig. 1 e 2) consta di due gruppi, ognuno di 150 HP, 
di cui il primo funziona regolarmente dall’aprile 1904 ed il 
secondo dal 1905. 

La centrale è situata nel mezzo della palide; a 7 km. dal 
castello Skabersjó, ed a circa 4,5 km. dalla piccola cittá di 
Svedala. 

L'architettura del fabbricato è in piena armonia coi din- 
torni, mentre nessun camino e nessun sviluppo di fumo 
tradiscono la presenza di una officina elettrica in quei luoghi. 
Nell’immediata vicinanza della centrale si trova inoltre l'abi- 
tazione dei macchinisti. 

La palude che alimenta attualmente l’impianto ha una 
estensione di circa 15 ettari con uno spessore medio di circa 
m. 1,5. La torba è di colore scuro, densa e pesante e da 
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1 mc. di materiale lordo se ne ricavano in media 180 kg. 
Considerando l’attuale potenzialità della centrale, questa pa- 
lude sarà sufficiente per circa 30 anni di servizio continuo, 
mentre, esaurita la prima, si potrà in seguito «fruttare un’altra 
palude, distante circa 500 m. dall’attuale ‘e la cui capacità 
potrà bastare per altri 40-50 anni. 

-~ L'estrazione della torba si effettua mediante una draga elet- 
| trica (fig. 3) che solleva la torba, la sminuzza e la- spinge: ‘attra- 
verso un'imboccatura rettangolare, dalla quale essa esce dalla 
draga, avanzando man mano su delle tavole lunghe circa 1 m., 
sostenute dagli operai. Un dispositivo simile a quello ado- 
perato nell'industria laterizia taglia la torba rasente all'im- 
boccatura in zolle di formato corrente. Si dispongono quindi 
le tavole, con sopra le zolle, al suolo e vi si lasciano circa 
15 giorni (fig, 4), tempo sufficiente alla torba per perdere tanta 
umidità ed acquistare la resistenza necessaria da permetterne 
il trasporto. 

Si riuniscono allora le zolle in strati ordinati, fa vorendo 
possibilmente la circolazione dell’aria, e si lasciano così an- 
cora circa 3-4 settimane, dopo di che si immagazzinano 
sotto apposite tettoie. Prelevando della torba dalle tettoie si 
ha cura sempre di consumare prima il materiale più a lungo 

giacente. 

Il tenore in acqua della torba, che era | del 70-80 °/ al- 
Puscire dalla draga, si riduce al 25-80 %, dopo il periodo di 
asciugamento suddegggitto. In questo ii il combustibile è 
adatto ad essere consumato nei gasogeni, anzi sovente si la- 
vora anche con torba con 40 %/, e più d’acqua. Prima di an- 
: dare ad alimentare i gasogeni, le zolle passano in un frantoio 
che le frantuma in pezzi della grossezza approssimativa di 
una noce. 

Nell’impianto di Skaberajó la spesa per l'estrazione della 
torba ed il suo trasporto sino allu tramoggia del generatore 
ammonta a 4 corone (circa L. 5,60) per 1000 kg. di torba 
asciutta, mentre non è considerato il costo della torba stessa, 
giacchè la palude è ridotta, per l’estrazione della torba, a 
terreno coltivabile. 

Le parti. volatili della torba, che causerebbero la forma- 
zione di catrame e parattina, sono scomposti nel generatore 
in gas permanenti o non condensabili, per cui gli impianti 
funzionano effettivamente senza catrame e paraffina. Il gas 
si raffredda e si lava nel modo noto in uno scrubber, indi si 


Fig. 3. Macchina per l'estrazione della torba. 


asciuga in un depuratore, ove si libera dalla cenere finissima 
che inevitabilmente ha asportato dal generatore, ed è infine 
pronto per l’azionamento delle motrici. All’impianto dei ga- 
sogeni ad aspirazione non è unito nessun ricupero di pro- 
dotti secondari, affine di non rendere l’impianto più compli- 


cato e compromettere il funzionamento dei generatori. Inoltre 


il ricupero di prodotti secondari avverrebbe a scapito del- 
l'utilizzazione del potere calorifico della torba, sicchè all’utile 
sarebbe contrapposta una perdita. ` 

Le motrici a gas (fig. 5) sono a due cilindri orizzontali, 
a quattro tempi ed a semplice effetto. Esse sono direttamente 
accoppiate agli alternatori trifasi, i quali sono fissati sull’al- 
bero tra i due cilindri vicino al volano. 

Le macchine elettriche generano corrente alternata tri- 
fase a 3000 volt per l'illuminazione di Skabersjö e Svedala e 
per l'azionamento di diversi impianti industriali. . Anzitutto 
sono azionate elettricamente le macchine agricole nel posse» 
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dimento di Skabersjó; inoltre la corrente elettrica aziona le 
diverse macchine ausiliarie per la estrazione della torba. 

Il funzionamento di tutto il sistema corrisponde, sotto 
ogni rapporto, allo scopo prefisso. Malgrado le forti varia- 
zioni di carico, la luce ha un'intensità regolare e, dal lato 
‘economico, l'impianto presenta degli ottimi risultati. La cor- 
rente elettrica costa 82 oere (45 cent.) al Kw.-ora per uso di 
‘illuminazione, mentre, per uso di energia, il prezzo della 
corrente è dipendente dal massimo consumo e cioè circa 
10 + 45 corone (97,5 + 62,5 lire) per HP-anno, alle quali si 
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Fig. 4. Essiccazione della torba al sole. 


aggiungono 2 oere (circa 3 cent.) per HP-ora segnati al 
Kw.-metro. Le spese per il combustibile sono minime. 

Nel luglio 1904, quindi in un periodo di tempo in cui il 
consumo di luce è pressochè insignificante, si fecero precise 
misurazioni. Il carico medio fu di circa 43 °/, del carico nor- 
male, e, malgrado ciò, il consumo di combustibile fu di sole 
0,8 oere (1,125 cent.) per HP-ora, nella quale cifra sono com- 
prese le perdite per la messa in funzione, il riscaldamento, 
l'allontanamento delle scorie, ecc. Il risultato è ottimo, con- 
siderato inoltre che in quei giorni la torba non era della mi- 
gliore qualità. 

Il servizio dell'impianto è semplicissimo; esso si limita 


alla sorveglianza delle macchine, al caricamento dei genera-. 


tori ed all’allontanamento della cenere. Alla centrale sono 


circa -5 °/, per il combustibile non bruciato e che si perde 
nelle ceneri. 

Considerando che un HP-ora effettivo utilizza circa 2200 
calorie, ciò che infatti risulta da esperimenti fatti con mac- 
chine Koerting, il consumo di torba è di circa 0,97 kg. per 


HP-ora. 
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L'impianto più importante per la combustione di torba 
nei gasogeni, eseguito sino ad ora, è quello della fabbrica 
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Fig. 5. Motore Koerting, 150 HP, a gas di torba. 


di cemento della Società Anonima di Visby sull’isola di 
Gotland. 

Anche quest'impianto è opera della ditta Gebr. 
ting A. G. di Koertingsdorf presso Hannover. 

La torba adoperata è in parte estratta nell'isola stessa, 
in parte importata dalla Svezia. L’impianto a gas povero è 
venuto a sostituire l’impianto a vapore e si sono potuti usu- 
fruire i locali già esistenti. 

Per un primo progetto fu impiantata una macchina da 
250 HP a due cilindri gemelli, alla quale se ne aggiunse 
nel 1908 un’altra eguale ed in seguito una terza da 500 HP. 
Nel 1909 venne impiantato un quarto motore da 500 HP, 
sicchè la centrale consta attualmente di 4 motori, per una 
forza complessiva di 1500 HP e di 5 generatori ognuno per 


Koer- 


Fig. 6. Impianto di motori a gas di torba, sistema Koerting, nella fabbrica di cemento di Visby. 


addetti due macchinisti, che lavorano a turno, ed un mano- 
vale per i lavori più comuni. 
L’analisi della torba e del gas diede i seguenti risultati: 


Analisi della torba. Analisi del gas. 


Tenore in acqua . 290 %, ' CO, 11,2 %, 
Ceneri 61, 0 0,3 , 
3 3815, CO 170, 
Hi 87, CH, 62, 
0+N . 23,7, H 59, 

N 59,4, 


Totale 100,- %, Totale 100,- °/, 
ossia 8065 calorie per kg. | ossia 1187 calorie per mc. 


Da questa analisi si ricava che l’effetto utile dell’impianto 
dei generatori è di 79 °/,, da cui bisogna ancora togliere 


250 HP. In causa della rete assai estesa di tubazioni si do- 
vette desistere dal puro impianto in aspirazione; fra i gene- 
ratori e le macchine s'intercaló una campana gasometrica ed 
un aspiratore e compressore, il quale aspira il gas dai gasogeni 
e lo spinge nei motori. L'impianto (fig. 6) è quindi misto, ma 
può anche, in virtù di una speciale disposizione delle tuba- 
zioni, funzionare totalmente ad aspirazione. 

I motori sono direttamente accoppiati ad alternatori elet- 
trici, i quali generano l’energia necessaria all’azionamento 
del macchinario della fabbrica di cemento. 

Il collaudo del primo ingrandimento fu eseguito da emi- 
nenti tecnici nei giorni 18 e 14 marzo 1909. La torba ado- 
perata aveva un tenore d’acqua eccessivamente alto, in 
media 44,4 °/,, ed un contenuto di ceneri in ragione del 4,7 °/.. 
Il potere calorifico fu determinato calorimetricamente e ri- 


sultò di 2810 calorie per kg. . 
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Seguono i risultati di questo collaudo, messi a confronto E quindi opportuno non adoperare che torba con un 
delle garanzie assunte dalla Ditta costruttrice: grado igrometrico fra il 20 e 80 °/, e lasciare perciò la torba 
Risultati del collaudo. Consumi garantiti. ao ini erariali gna possibile, usutruendo ¡e tal 
Con torba del tenore ' Con torba del tenore In ogni modo il collaudo di Visby ha chiaramente di- 
d’acqua del. . . 44,4%, | d'acqua non supe- mostrato che l'impianto Koerting funziona altrettanto sicu- 
Macchina 500 HP riore a. . ... 530% ramente con torba umida sino ul 40 e 50 °/,, come con torba 

i | A pieno carico 3450 calorie a tenore d'acqua normale del 25 al 80°/,. Questa circostanza 

Carico . . . . .417 HP | ,, 5 » 87050 , è importante se si considera che l'estrazione della torba è 
Consumo lordo 3690 calorie |, '/ „ 5100, dipendente dalle condizioni atmosferiche e che talvolta la 


HP-ora. | per HP-ora. pioggia e l’umidità impediscono di raggiungere l’essiccazione 
Macchina 250 HP. voluta, mentre, altre volte, la mancanza momentanea di com- 

| . . è . . l . 

Carico . . . . . 214 HP bustibile nei magazzini o la premura non permettono di 


| 
| l : 
a lasciare sufficientemente la torba esposta al sole. 
Cons.” lordo 8890 cal. HP-ora. . Ing. Uco GIRIBALDI. 


Ambedue le macchine. ( 
Carico . . . . .876 HP | 
Cons.” lordo 4490 cal. HP-ora. | 


Potenza massima sviluppata dalla macchina da 500 HP = 610 HP | 
n 250 „ =5305 ,„ 


Ferrovie e tramvie, 


SISTEMI DI FERROVIE A UNA SOLA ROTAIA 
| (MONORAIL). 
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Si osservi il rilevante consumo di combustibile per la 
macchina da 500 HP funzionante quasi a pieno carico, ed il I. 
consumo sensibilmente basso della macchina da 250 HP a Alla esposizione che faremo in un prossimo numero dei 
circa */, di carico. Ciò significa che alla fine della prova colla | sistemi di ferrovie monorail che attirarono ultimamente l’at- 
macchina da 500 HP i generatori contenevano più coke di | tenzione, facciamo precedere una spiegazione non matematica 
torba che all’inizio, circostanza questa che tornò a favore | del giroscopio applicato sui vagoni monorail di Brennan. ! 
delle prove colla macchina da 250 HP. Quale risultato finale Il sistema è basato sul principio seguente. Consideriamo 
si può concludere che i motori, malgrado l’eccessivo conte- | un carrello fermo (fig. 1 e 2): A e il volante girevole intorno 
nuto d’acqua della torba, che peggiorò il rendimento dei ge- | all'asse orizzontale B C; gli estremi di questo asse sono por- 
neratori, diedero delle ottime cifre di consumo, giacché esse 
sorpassarono del 7,1 °/,, in un caso, la cifra garantita, mentre, 
nell’altro caso, furono del 9,5 °/, inferiori a quella garantita. 

La composizione del gas fu quasi costantemente la stessa 
e cioè: 


CO «loas 1898 
CO .......... 176, 
Ho Siege 0 
CH... 25, 
N emaa ea DI 


Il potere calorifico corrispondente, ridotto a 0° C. e 760 mm. 
di mercurio assoluti, è quindi di 1029 calorie per mc. Questo 
valore fu regolarmente raggiunto, malgrado il tenore d’acqua 
della torba, che abbassò sensibilmente la temperatura nei Fig. 1. Giroscopio su carrello. 
gasogeni, peggiorandone quindi l’effetto utile. Infatti la mag- 
gior parte dell'acqua contenuta nella torba deve essere scac- | tati dall’anello DE, al basso del quale è fissato un perno F 
ciata a spese del calore prodotto dalla sostanza secca e questo | che può girare nel manicotto G fissato al carrello. Per evitare 
calore si perde nel riscaldamento dell’acqua dello scrubber. | confusioni diremo d'ora in avanti giri quelli del volante e 
È quindi necessario lasciare seccare la torba per quanto è | rotazioni quelle del perno F. Nella fig. 2 l’osservatore si 
possibile, esponendola all'aria, giacchè per l’evaporazione è suppone posto dietro al carro ed il volante gira nella dire- 
sufficiente un tenore d’acqua minore. zione del carro se questo procedesse in avanti; l’asse è posto 

Il potere calorifico di 1 kg. di torba assolutamente | orizzontalmente, in direzione normale al carro e ad angolo 
asciutta è di circa 4800 calorie; con 20 °% d’acqua il potere | retto colle rotaie. Il principio fondamentale meccanico del 
calorifico è: giroscopio è, come è noto, il seguente: un corpo che si muove 


4800 X 0,8 — 600 X 0,2 = 8720 calorie 


sì perde quindi il 8,1 °/ del calore della sostanza asciutta. 
Se il tenore d’acqua è di 40 °/,, il potere calorifico di 1 kg. 
di torba scende a: 


0,6 X 4800 — 0,4 X 600 = 2640 calorie 


Sinistra Destro 
e la perdita di calore è quindi dell’8,3 °/,. 


Analogamente per un tenore d’acqua del 60 0/,: 
0,4 X 4800 — 0,6 X 600 — 1560 calorie 
con una perdita del 18 °/, di calore. | Fig. 2. Giroscopio su carrello visto di dietro. 
L'effetto utile del generatore peggiora per il fatto che 
in una determinata direzione, conserva la stessa direzione 
finchè non agiscano su di esse forze esterne. 
Se ora il volante gira ed il carro è improvvisamente fatto 


la quantità eccessiva di vapore ucqueo deve-essere riscaldata 
alla temperatura dei gas uscenti, circa 400° + 500° C., per 
cui, in seguito al calore assorbito da questo riscaldamento, 
la temperatura di gasificazione diminuisce. A temperatura 
minore corrisponde un processo più imperfetto nel generatore, 
così per es. si riduce meno CO, in C Oe meno H, Oin He O. 


1 Cassier's Magazine “ The Brennan gyroscope ., per A. F. Dickinson, 
1910, pag. 314. | 
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girare lateralmente ad angolo retto fin nella posizione 
rappresentata in figura 8, il movimento rotativo intorno 
ad un asse orizzontale continuerà come prima nella stessa 


direzione, soltanto la rotazione avviene intorno al perno F 


Fig. 3. Giroscopio ribaltato. 


che è ora orizzontale; la ruota girante, resistendo alla solle- 
citazione, comunica il proprio movimento alla massa che è 
costituita dall’anello e dalla rnota e ciò facendo cessa di 
girare intorno al proprio asse. 

Se immaginiamo che il ribaltamento sia istantaneo, la 
massa continuerà a girare come prima nella stessa direzione, 
ciò che è confermato dall’esperienza. 

Se ora il carro invece di essere ribaltato ad angolo retto 
è ribaltato sotto un angolo un po’ diverso, la ruota resiste al 


Fig. 4. Giroscopio ribaltato visto per di dietro. 


ribaltamento, la sua velocità risulta ridotta e ruota ed anello 
cominciano a ruotare intorno al perno nella direzione delle 
lancette di un orologio guardate per disopra. Inoltre, pel prin- 
cipio di azione e reazione, se spingiamo il giroscopio in un 
senso, il carro tende a ribaltare in senso opposto. Nel caso 
della fig. 5, se l’uomo spinge il manubrio, quando il giro- 


ED 


Fig. 3. 
Carrello con giroscopio regolato a mano. 


scopio ruota, perché il carro si inclina, il carro tende a rad- 
drizzarsi. Se p. es., una molla è legata al manubrio come 
si vede in fig. 6, quando il giroscopio è nella sua posizione 
normale la molla non agisce; ma se il carro si inclina e l’anello 
ruota, ciò provoca una reazione che tende a raddrizzare il 
carro ed a farlo inclinare dalla parte opposta. Alla molla 
si può sostituire un pendolo, come in fig. 7, ottenendo lo 
stesso risultato; con questo dispositivo però le oscillazioni 
diventano sempre più ampie finchè il carro si rovescia com- 
pletamente; ciò si può impedire immergendo il pendolo 
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nell'acqua, per esempio. In pratica il pendolo non si può 
usare per un carro; il Brennan è, perciò ricorso a rulli 
che danno lo stesso effetto; essi sono rappresentati con a x 


ed y y nelle fig. 8e Y e girano folli sull'asse ma con un certo 
attrito. 


Fig. 6. Giroscopio regolato da una molla. 


Supponiamo che il carro sia sollecitato a inclinarsi verso 
destra. Q è una striscia di forma circolare che preme su x 
ed y e tende a ribaltare il giroscopio, e perciò lo obbliga a 
ruotare nella direzione delle lancette di un orologio ed a 
premere contemporaneamente su Q. Allora il giroscopio pro- 


Fig. 7. Giroscopio regolato da un pendolo immerso nell'acqua. 


segue nel suo movimento sulla striscia Q, e ruota. Per tal 
modo il carro è obbligato a raddrizzarsi e poi ad inclinarsi 
dall’altra parte, ove si ripete la stessa successione di movi- 
menti. Nelle fig. 10 e 11 son rappresentati due giroscopi. Usan- 


Fig. 9. 


Fig. 8 e 9. Disposizione dei rulli sopportauti il giroscopio. 
(Fig. 8. Elevazione posteriore. - Fig. 9. Pianta). 


done uno solo quando il carro percorre una curva, il giroscopio 
manterrà la sua direzione, e girerà rispettivamente al carro 
(fig. 12). Il risultato sarebbe che il giroscopio andrebbe col tempo 
a disporsi ad angolo retto colla rotaia, ed il dispositivo rappre- 
sentato nelle fig. 8 e 9 sarebbe senza scopo, mentre il giroscopio 
stesso perderebbe molto del suo potere di raddrizzamento. 
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E perció necessario che quando il carro gira in curva, lo 
segua auche il giroscopio. 

Il dispositivo che compie questa funzione è rappresentato 
nelle tig. 10 e 11. K e K’ sono due volanti che girano intorno 


Fig. 11. 


Fig. 10 e 11. Disposizione di un giroscopio doppio. 
(Fig. 10. Elevazione, - Fig. 11. Pianta). 


agli assi L ed L’. Essi sono azionati da motori elettrici non 
rappresentati nel diagramma. Essi possono ruotare intorno 
ai perni Sed S’; questi però sono collegati fra loro mediante 
i bracci ed i settori dentati M ed M', cosicché se uno ruota 
in un senso, l’altro rnota in senso opposto. I dispositivi per 
accelerare la rotazione sono gli stessi di quelli sopraccennati, 
sebbene essi agiscano su di un giroscopio solo che mediante 


Fig. 12. Disposizione del giroscopio in curva. 


i settori dentati dà una deviazione uguale all’altro giroscopio. 
Supponendo che il carro tenda a rovesciarsi a destra, la 
striscia Q preme sul rullo Y e tende a ribaltare il giroscopio 
facendolo ruotare e ad esercitare una pressione su €. Il carro 
è allora spinto ad inclinarsi in senso contrario, premendo P’ 
su X’ e così via. L'intero telaio Z è imperniato su di un’asse 
longitudinale 0. Per tal modo quando il carro percorre una 
curva, l’intero telaio ruota con esso, e siccome i volanti gi- 
rano in senso inverso, la loro azione si annulla reciprocamente. 


UN CONGEGNO 
PER ASSICURARE LA CHIUSURA DEGLI SPORTELLI 
NEI TRENI IN MOVIMENTO. . 
(Vedi tavola a pag. 151). 


E noto come uno dei problemi che interessano i tecnici 


delle ferrovie sia quello di realizzare un congegno di sicu- ; gira il collare 1, collegato alle masse girevoli. La rotazione 


‘ di tale scatola è impedita da apposite guide, per modo che 


rezza per la chiusura delle vetture ferroviarie in moto. 

Fra i vari sistemi proposti a tal uopo in Italia, sono da 
notarsi quello di Francesco Spampinato da Caltanissetta, 
controllore nelle terrovie di Sicilia, il quale riflette un appa- 
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recchio funzionante mediante l’aria compressa, che agisce con 
apposita manovra da effettuarsi nel bagagliaio ; e quello del- 
l'elettrotecnico Attilio Diaferia da Ortanova (Foggia), che 
consiste anch'esso in un apparecchio funzionante mediante 
l’aria compressa, ma l’azione di questa è provocata con una 
manovra da eseguirsi nella locomotiva. 

In entrambi i sistemi la manovra pel funzionamento del- 
l’aria compressa, ha luogo ogni volta che il treno si mette 
in moto, ed ogni volta che esso si ferma. 

I due congegni, giudicati favorevolmente perché utilizzano 
una forza che si ha a disposizione sul treno, non sono immuni 
da inconvenienti. 

Uno dei maggiori appunti va fatto alla necessità della 
manovra ad ogni avviamento e ad ogni fermata del treno; 
manovra che, per l’assoluta sicurezza dei viaggiatori, do- 
vrebbe essere resa automatica, anzichè affidata alla mano 
dell’uomo. 

A realizzare un congegno a funzionamento automatico, 
sono stati fatti e si fanno continui tentativi, ed uno dei più 
recenti è quello del meccanico Bartolomeo Brattoli da Bi- 
tonto (Bari), che è qui appresso illustrato. 

Il funzionamento del sistema Brattoli si basa sulla forza 
centrifuga, ed avviene nel seguente modo: 

Sopra un solo asse di ciascuna vettura sono applicati, 
con opportuni sostegni, due masse pesanti girevoli, collegate 
mediante corde metalliche e appendici angolari ad appositi 
fermagli degli scivoli delle serrature degli sportelli. 

Chiuse le vetture, appena il treno si mette in movimento, 
lo spostamento delle masse in moto a causa della forza cen- 
trifuga, produce l’agganciamento dei fermagli sugli scivoli 
delle serrature, impedendo così che gli sportelli si aprano 
durante la corsa del convoglio. 

Appena il treno si ferma, cessando l’azione della forza 
centrifuga, i collari che portano le masse pesanti sono riman- 
dati al loro posto da molle spirali, permodoché i fermagli 
restano liberi e gli sportelli si possono aprire nella guisa 
ordinaria. 

Le figure 1-4 illustrano chiaramente il meccanismo. 

Al centro della vettura è fissato, sull’asse delle ruote, un 
collare in due pezzi collegati insieme a briglia con bulloni. 
Questi due mezzi collari portano fissate due aste tornite p 
di uguale lunghezza, su cui debbono poter scorrere le due 
masse rotanti m, che trovano il loro arresto nei bulloni 
estremi b. 

Per facilità e semplicità di montaggio, tutti i collari sono 
in due metà ciascuno, collegabili a briglia con bulloni. 

L’asse delle ruote va tornito nella parte centrale, in modo 
che possano scorrere su di esso i collari mobili. Questi risul- 
tano costituiti dai tre pezzi /, II e JII, dei quali il pezzo /, 
formato in due metà unite con bulloni, porta delle orecchie, 
che lo collegano, a mezzo di tiranti rigidi (, alle masse pe- 
santi 72. 

Per tale dispositivo i collari / girano con l’asse delle 
ruote e con le masse 272, ma essendo di diametro poco supe- 
riore al diametro dell’asse tornito, possono scorrere nel senso 
longitudinale dell’asse stesso, avvicinandosi e allontanandosi, 
a seconda che la forza centrifuga agisce, facendo allontanare 
le masse m dall’asse, o cessa col fermarsi del convoglio. 

L’allontanamento dei collari / viene aiutato dall'azione 
di opportune molle spirali, che agiscono in senso contrario alla 
forza centrifuga, tirando le masse verso l’asse, ed agevolando 
così il funzionamento dell'apparecchio, al fermarsi del treno. 

Gli anelli girevoli / penetrano negli anelli 11, i quali non 
devono girare, per cui, allo scopo di diminuire l’attrito, sono 
interposte delle sfere di acciaio, e le superfici costituenti lo 
spazio destinato a contenerle, sono opportunemente sagomate. 
In tale spazio arriva apposito tubetto portante l’olio, per la 
necessaria lubrificazione. 

Gli anelli ZI sono anch'essi in due pezzi per facilità di 
montaggio, e sono avvitati nei collari ZII, in modo da ren- 
dersi con questi solidali, e costituire così la scatola entro cui 


è possibile il solo movimento di scorrimento lungo l’asse, in 
dipendenza dell’azione della forza centrifuga. 
I collari ///, nelle orecchie che ne uniscono le due metà, 
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serratura) 


- Un congegno per assicurare la chiusura degli sportelli nei treni in movimento. 


(Vedi articolo a pagina 150). 


Fig. 1. Dispositivo Brattoli per chindere gli sportelli delle vetture. — Fig. 2-4. Dispositivo 


Brattoli applicato ad un vagone. 
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portano fissato a un capo delle funicelle metalliche, mediante 
le quali trasmettono il movimento e lo sforzo al piccolo con- 
gegno sul bordo del vagone. 

Le corde metalliche sono due coppie parallele, guidate 
da apposite carrucole per i cambiamenti di direzione, ed 
aventi il primo e l’ultimo tratto orizzontali. Esse attraversano 
mediante fori gli stangoni principali, facendo capo fin presso 
la parte inferiore degli sportelli, ove corre orizzontalmente 
uu lungo asse girevole. 

Sotto al battente della parete fissa di ogni sportello, corre 
un'asta verticale, che termina superiormente a gancio o a 
squadro, per l’arresto dello scivolo della chiusura. 

L’asse orizzontale, l'asta verticale e le corde metalliche 
provenienti dal congegno, sono così collegate tra loro in corri- 
spondenza di ogni sportello, che per effetto della forza cen- 
trifuga agente durante la corsa del treno, le aste vengono 
tirate in giù, e tengono perciò fermi, mediante le loro estre- 
mitá, gli scivoli delle chiusure. Al cessare della forza centri- 
fuga, col fermarsi del treno, le aste non essendo più soggette 
alla tensione delle corde, vengono a trovarsi libere, ed al- 
lora i ganci o squadri alle loro estremità disimpegnano gli 
scivoli delle chiusure, e gli sportelli possono essere aperti. 

Questa nelle sue linee principali la descrizione del nuovo 
congegno, il quale non sappiamo se sia stato costruito e pro- 
vato, allo scopo di riscontrare quali difficoltà e nella costru- 
zione e nell'attuazione pratica, l’esperienza potrà mostrare. 

Una di tali difticoltá è l'influenza dello sforzo prodotto 
dalla forza centrifuga, che è funzione della velocità del treno. 
Secondo i calcoli fatti dall’inventore sulla forza centrifuga 
sviluppata da due masse del peso di kg. 10, alla velocità di 
km. 20 all’ora del treno, scomponendo detta forza secondo le 
direzioni dei tiranti, e componendo secondo la direzione delle 
corde, risulterebbe che i ganci vengono insieme tirati giù con 
una forza di kg. 84, che sarebbe sufticiente. 

Ora, per i treni diretti e direttissimi dove le velocità, 
sono elevate, lo sforzo, crescendo notoriamente in proporzione 
diretta del quadrato della velocità, finirebbe coll’assumere 
valori sensibili, che pregiudicherebbero il funzionamento del 
congegno. A ciò l’inventore ha pensato, col rendere regola- 
bile lo spostamento delle masse, per modo da limitarlo a 
quello strettamente necessario a produrre lo sforzo per man- 
tenere la chiusura, ma occorre la sanzione della pratica sul- 
l’efficacia di tale regolabilità. 

L’inventore, peraltro, avverte che con l’applicazione pra- 
tica il congegno si perfezionerebbe nei dettagli, ovviando a 
quegli inconvenienti che si dovessero riscontrare, e noi au- 
guriamo che egli possa vedere preso in considerazione il sno 
trovato, che segnaliamo all'attenzione dei competenti. 

Ing. S. S. 


Caldaie e macchine a vapore. 


MODIFICAZIONI AL REGOLAMENTO 
PER LE CALDAIE A VAPORE. 


Il regolamento, approvato con R. Decreto 17 agosto 1907, 
secondo il quale sono parificati alle caldaie a vapore tutti i 
recipienti che servono a trasformar liquido in vapore o che 
contengono vapori ad una pressione più e'evata di quella 
dell'atmosfera, preso alla leltera, non poteva che dar luogo alle 
più assurde vessazioni. Ogni farmacia, dove si adopera un 
lambicco; che diciamo? ogni casa, dove si usa una macchinetta 
da caffé avrebbe dovuto esser soggetta all'ispezione governa- 
tiva. A miligare le assurde conseguenze dell'infelice dizione 
del regolamento ministeriale, si adoperarono le Associazioni 
fra utenti caldaie a vapore e con particolare zelo quella di 
Milano e i risultali relativamente soddisfacenti di tali pra- 
tiche sono qui appresso viassunti : 


EsoxERI. — Decreti ministeriali del 1° febbraio 1908, 
n. 2398, e del 30 settembre 1908, n. 18094. — Circolare mi- 
nisteriale del 6 novembre 1909. 

Sono esonerati in massima e cioè non si esige che ven- 
gano fatti oggetto di speciale notifica: i tubi di condotta del 
vapore; le valvole, i separatori e gli scaricatori; i corpi ci- 
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lindrici o bariletti raccoglitori e distributori del vapore; i 
cilindri di motrici a vapore; i mantelli di turbine a vapore; 
i receivers o recipienti intermediari delle macchine a espan- 
sione multipla; i tubi con o senza nervature, i gruppi di 
tubi, gli elementi o stufe che servono al riscaldamento dei 
locali; i serpentini a ettlusso libero. 

Devono essere notificati tutti gli altri apparecchi pro- 
ducenti o contenenti vapore. 

L'esonero è concesso dal Prefetto o dal Sottoprefetto 
previo rapporto del perito visitatore e sul parere favorevole 
dell'ingegnere delle Miniere per gli apparecchi sottodescritti, 

L'Associazione è autorizzata a compiere le pratiche presso 
l'Autorità competente. 

In quanto segue: p = pressione effettiva in kg. per cmq.; 
v = capacità totale in litri; intendendosi con ciò, per esempio, 
pei doppi fondi, la capacità occupata dal vapore e quella 
occupata dalla materia da elaborare, anche se trattasi di re- 
cipienti aperti; D = diametro o dimensione massima trasver- 
sale; d = diametro. 

Apparecchi esonerabili. — 1° Le caldaie per riscaldamento 
di locali, per le quali È 


p = 0,300 > 


con tubo libero avente d = 80, accessibile, in vista; costruite 
in ferro o acciaio dolce; collocate in locale di facile ingresso 
ed egresso. 

2° Le caldaie a qualunque pressione, per le quali 


v = 25, 
aventi valvole di sicurezza, manometro, indicatore di livello 


e tubo di scarico. 
3° Le caldaie di qualunque capacità, per le quali 


p <= 0.500, 


garantita da disposizione efficace. 

Osservazione. — Non sono ammesse all’uso le caldaie 
di ghisa. 

4° Gli alambicchi a fuoco diretto per la distillazione delle 
vinacce, aventi: manometro ad acqua od a mercurio; indica- 
tore di livello efficace; fondo ausiliare bucherellato per so- 
stenere le vinacce; diaframma bucherellato all’attacco del 
tubo di distillazione. 

5° Gli alambicchi a vapore per la distillazione delle vi- 
naccie, pei quali 

p=l, 


con valvola di riduzione e valvola di sicurezza sulla condotta 
di vapore; manometro; chiusura con chiavarde non spostabili 
per la pressione che regna nell’apparecchio. 

6° I recipienti a qualunque pressione, pei quali 


v= 50. 
1” I recipienti di qualunque capacità, pei quali 
P = 0,200, 


garantito da disposizione efficace. 
8% 1 recipienti pei quali 
p v 300, 
D = 400. 


9° I sistemi di tubi ad alta pressione, avvolti a serpen- 
tina, pei quali 
d = 30. 


10° I sistemi di tubi ad alta pressione collegati da te- 


state, pei quali 
d= 80, 


e che abbiano subito con esito favorevole la prova a freddo. 

11° Gli sterilizzatori per medicature antisettiche : scaldati 
da fiamme a gas; contenenti non oltre litri 2 di acqua; chiusi 
con chiavarde non spostabili per effetto della deformazione 
eventuale del coperchio, pei quali: 


v= 50. 
12° Gli sterilizzatori come sopra, pei quali: 


P = 0, sno. 
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18° Gli sterilizzatori come sopra, pei quali: 


p v = 300, 
D = 400. 


CONCESSIONI DIVERSE. — Pei recipienti nei quali il vapore 
è a contatto colle materie da elaborare, se queste materie 
possono impedire il regolare funzionamento delle valvole di 
sicurezza e del manometro e se una sola condotta serve a 
più recipienti, può essere messa un’unica valvola di sicurezza 
a un solo manometro sulla condotta stessa dopo l’eventuale 
valvola di riduzione, se: . 

p=3 
se la valvola di riduzione é rigorosamente vigilata. 

Per i recipienti nei quali il vapore non è a contatto con 
le materie da elaborare, serviti da un’unica condotta di va- 
pore e situata in uno stesso locale o in locali attigui, si può 
tollerare che dopo l'eventuale valvola di riduzione sia collo- 
cata un’unica valvola di sicurezza e un solo manometro sulla 
condotta stessa. 

La valvola di sicurezza potrà essere caricata a kg. p. 
cmq. 0,500 in più della pressione dei recipienti. 

Dei cilindri asciugatori a pareti sottili sono esonerati 
quelli soddisfacenti alle condizioni 6, o 7,08;-ma se, in una 
macchina, uno solo non vi soddisfa, tutti i cilindri della mac- 
china devono essere sorvegliati; per quelli orizzontali la prova 
a freddo può essere differita a quando, per qualsiasi ragione, 
debbano essere smontati o comunque rimossi: intanto subi- 
ranno le visite interne ed esterne prescritte. 

Può pure differirsi la prova pei cilindri di ghisa o di 
acciaio quando il perito non giudichi possibile di empirli 
completamente d’acqua nella loro posizione normale. 

I cilindri nuovi di qualunque specie devono essere pro- 
vati a freddo. 

La visita esterna dopo una prova a freddo per le caldaie 
ad alta pressione e a corpo di gran diametro, può essere fatta 
a pressione minore di quella del bollo di prova, salvo ripe- 
tere la prova più tardi alla pressiene massima concessa. 

La seconda visita interna a caldaie o recipienti vera- 
“mente e interamente nuovi può essere differita a un anno 


Fig. 1. Subbio Dewhirst e 


Barlow. 


Fig. 2-4. Particolari del 


subbio Dewhirst e Barlow. 


dopo la prima visita interna, previo parere favorevole del- 
l’Ufficio distrettuale delle Miniere, 

I recipienti per la fabbricazione della cellulosa possono 
essere dispensati dalla riprova, purchè: 

a) siano in buono stato; 

b) siano sottoposti ogni anno a visita interna ; la visita 
interna si potrá fare anche col rivestimento, ma l'utente deve 
avvertire l'Associazione (o 1Autoritá) ogni qualvolta del ri- 
vestimento si rifacciano porzioni che, in complesso, misurino 
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non meno di mq. 1,0 è l'avviso sia dato in tempo utile perché 
la visita sia fatta prima che il rivestimento sia rifatto; 

c) l'Associazione (o l'Autorità) proceda a una prova a 
freddo ogniqualvolta il rivestimento sia rifatto per intero o 
per una parte che comprenda tutta la lunghezza di una ge- 
neratrice. 

d) Associazione (o l'Autorità) dovrà essere avvertita 
di ogni riparazione che importi rifacimento di chiodatura o 
applicazione di una o più toppe. 


Tessitura. 


SUBBI DELL’ORDITO 


DI DEWHIRST E TH. WARD BARLOW, BOLTON (Inghilterra). ! 


Si tratta di subbi da ordito costituiti da un tamburo o 
tubo di lamiera che, invece di essere fisso stabilmente sul 
proprio asse, può esserne sfilato e sostituito con altro tam- 
buro di diametro diverso. La novità consiste nel modo di 


| fissare i tamburi sull'asse in guisa che, nonostante la diversità 


dei loro diametri interni, rimangano sempre perfettamente 
centrati. | 

Alle due estremità l’albero A (fig. 1) del subbio porta i 
due anelli del freno L, e più in dentro ha due tratti filet- 
tati B, sui quali possono andare avanti e indietro le due ma- 
dreviti / solidali coi coni H. Le due madreviti hanno sulla 
periferia delle intaccature per potere afferrarle con una chiave 
e farle girare; secondo che girano in un senso o nell’altro 
andranno con esse avanti oppure indietro anche i due coni H. 
In vicinanza dei due coni sono montate sull’albero le stelle C 
(fig. 2) aventi tre raggi Da forcella, e nelle aperture delle 
forcelle entrano i regoli F. A ciascun regolo sono attaccate 
due molle a spirale ./ (fig. 3) che formano un triangolo e ten- 
dono ad avvicinare i tre regoli all'albero A. I tre regoli ter- 
minano ai due capi con una superficie inclinata, colla quale 
appoggiano sopra i coni H. Quando le madreviti Z girano in 
avanti, i due coni si portano all’indentro, alzano i regoli E, aumen» 
tandone lo scartamento, e li forzano contro la parete interna 


del tamburo o subbio X; in tal modo il subbio resta fissato 
in senso radiale. Per fissarlo anche in senso longitudinale, 
apposite spine provvedono perchè i regoli E non possano 
muoversi longitudinalmente nelle forcelle D. Inoltre contro 
le due fiangie estreme o fondi del tamburo K forzano gli ar- 
resti R sorretti da supporti P,,i quali ultimi sono fissati me- 
diante le viti di pressione O ed S. A tenere in posto i re- 


1 Brevetto inglese N. 26.037 del 1908. 


goli Æ, oltre le stelle C, concorre anche la ruota W a bracci 
ricurvi aventi la forma che risulta dalla fig. 4, contro i quali 
appoggiano i regoli E. Finalmente, ad impedire che il tam- 
buro K possa girare sopra sé stesso indipendentemente dal- 
l'albero A, il tamburo è provvisto internamente di un risalto 
o nervatura V che preme contro E. 

Il dispositivo è destinato solo per subbi di diametro con- 
siderevole e può servire tanto per telai quanto per orditoi, 
imbozzimatrici, incollatrici, ecc. 


Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


RISERVE BIANCHE E COLORATE PER TINTE D'INDACO 
DI FELMAYER E C. 1 


È noto che, se si stampa del perossido di manganese su un 
tessuto tinto coll’indaco ed in appresso si passa in un bagno 
di acido cloridrico, si provoca la corrosione della materia co- 
lorante e si hanno perciò dei tratti bianchi su fondo azzurro. 
E pure risaputo che sul cotone tinto in bruno coll’ossido di 
manganese avviene più abbondante la fissazione dell'indaco 
ridotto. 

Da questi fatti non potevasi supporre che l’ossido di 
manganese, convenientemente addensato edin prexenza di un 
reattivo ossidante, costituisse una elficace riserva per l’indaco, 
suscettibile di sopportare l’azione meccanica dei rulli nei tini 
per la tintura continua. 

Specialmente utile torna il bruno di manganese per le 
riserve colorate mediante gli azocoloranti prodotti diretta- 
mente sulle fibre. Trattandosi dell’applicazione di questi co- 
lori, si stampa sul tessuto, precedentemente preparato colla 
soluzione alcalina di naftolo, una miscela di cloruro di man- 
ganese e di bicromato, alla quale sì aggiunge il diazocom- 
posto. In appresso si tinge nei bagni d’indaco ridotto e da 
ultimo si passa il tessuto in un bagno d’acido solforico, al 
quale è stato aggiunto ciel solfocianuro di potassio. Dopo 
tintura e laddove si è ricorso al paranitrodiazobenzol, le 
parti stampate non risultano rosse, ma brune, e non è che 
entro un bagno riducente suscettibile di disciogliere il pe- 
rossido di manganese che la tinta rossa appare con tutta 
la sua vivacità. 

La riserva descritta offre il vantaggio, rispetto ai sali di 
rame, di non alterare la tinta e di resistere assai meglio ai 
rulli, attraverso ai quali deve passare ripetutamente durante 
la tintura coll'indaco. 

Come esempio di applicazione, gl'inventori forniscono le 
seguenti indicazioni: 


RISERVA Rossa. — Preparazione del tessuto: 
Gelatina animale (1:1 acqua). . gr. 40 
Natftoloz sn E Es A 20 
Soda caustica a 36° Bè . . . . .. „p 25 
Carbonato sodico. dead ge AO 
Olio per 108890 . . . . .. . . en 20 
AGGUA s. a e dei a 1000 

RISERVA PER ROSSO: 

Soluzione di gomma arabica 1:1 . gr. 250 
M cloruro di manganese 1:1 „ 500 
si AZOJOF «+ a ee a 40 
3 Bicromato sodico. . . . „ 15 
RISERVA INCOLORA: 
Cloruro di manganese . . . . . . gr. 150 
Acqua o 0 o . . . . . . . . . ” 50 
Gomma arabica . . . . a’ e.. 100 
Bicromato di sodio... . . . . y 10 


1 Patente germanica, N. 215135, 


- =- »—+ ms 


In luogo dell’Azofor si può impiegare anche il diazo- 
composto nelle seguenti proporzioni: 


Soluzione del diazocomposto . . .Cm.c. 340 
Gomma arabica (1:1). . . . . . gr. 250 
Cloruro di manganese (1: D . . .  , 500 
Bicromato di sodio. . . . . .. p 24 
Acetato a ved A i I 


La soluzione del diazocomposto si ottiene sciogliendo 
gr. 49 paranitroanilina in 183 gr. acido cloridrico a 21° Bé e 
gr. 190 acqua calda, diluendo in appresso con gr. 350 acqua 
fredda. Dopo di avere abbassata convenientemente la tempe- 
ratura, ad ogni litro della soluzione si aggiungono 100 cm.e. 
di nitrito sodico a ‘/o. 

Per eliminare la riserva di ossido di manganese si im- 
piega una soluzione al 2 °% di acido solforico, alla quale si 
associa del solfocianuro di potassio, il quale funziona da ri- 
ducente sul Mn Og. 

Trattandosi della stampa colla perrotina conviene intro- 
durre nella riserva una piccola quantità di chinaclay per fa- 
cilitare la impressione. g. 


Materiali da costruzione. 
L'INDUSTRIA DELT'ASFALTO IN SICILIA. 


L’Ibla occidentale è quell’altipiano, che nell’angolo sud- 
est della Sicilia, in provincia di Siracusa, si innalza dalla 
pianura di Vittoria con un ciglio alto 450 metri circa, e pre- 
senta un declivio a sud-est, stendendosi per circa 1200 kmq. 
da questa pianura all’ovest, al fiume Tellaro all'est, e dal. 
monte Lauro al nord, al mare e alla depressione di Spacca- 
forno al sud, comprendendo fra le altre le città di Modica e 
di Ragusa. 

Geologicamente considerato, questo altipiano è costituito 
da una potente formazione miocenica di calcare langhiano ! 
aggiornante, il cosidetto calcare ibleo, * generalmente formata 
di strati alternanti di calcare forle e franco come vien chia- 
mato sul luogo. Il calcare forte è un calcare compatto e perciò 
tenace alla lavorazione e si rompe a superficie più o meno 
scheggiosa; è bianco, ma sempre un poco tendente al grigio. 
Il calcare franco è tenero, friabile, facile alla lavorazione o 
si spezza a superficie regolare. Il forte è carbonato di calcio 
chimicamente quasi puro, mentre il tenero contiene una mag- 
giore proporzione di sostanze estranee, come carbonato di 
magnesia e argilla. ’ 

Questi calcari si presentano sovente impregnati, in mag- 
giore o minor grado, da sostanze bituminose così da dar 
luogo a importanti coltivazioni per asfalto, che dagli abitanti 
del luogo viene designato col nome di pietrapece. 

I giacimenti più noti sono quelli che si trovano sulle 
colline alla destra del fiume Erminio, a sud-ovest della città 
di Ragusa superiore, a circa 450 metri sul mare. * L’esistenza 
di questo calcare bituminoso non fermò in antico l’attenzione 
degli abitanti del circondario, se non per l’uso di costruzione; 
siccome esso viene segato con molta facilità, veniva esclusi- 
vamente usato, in tutto il Siracusano, per formare lastre da 
balconi, stipiti, gradini, piastrelle per pavimenti, in sostituzione 
dell’altro calcare; soltanto verso il 1840 si pensò a sfruttare in- 
dustrialmente questi giacimenti, dapprima tentando d’estrarne 
olio illuminante, poi, cominciato nelle grandi città dell’estero, 
specialmente Parigi e Londra, l’uso della pavimentazione 


1 Baupacci, Descrizione geologica dell'Isola di Sicilia. Roma, tipografia 
Nazionale, 1558, pag. 306-307. — Dott. E. Raausa. Il Tortoniano nella Pro- 
vincia di Siracusa. Modica, 1902, pag. 1. In questa memoria il Ragusa sta- 
bilisce definitivamente che trattasi di calcare langhiano, non langhiano- 
elveziano, come fino allora si era ritenuto, 

2 E. Racusa. Studi geologici svi calcari Iblei, Parte I, pag. 2e9. Estratto 
dagli Alti dell Acc. Gioenia di Scienze Naturali in Catania. Serie IV, Vol. XV, 
1901, e: Slruttura teltonica dei calcari di Modica, pag. 5 e 6. Estratto id. 
Serie IV, Vol. XVI, 1902. 

® E. Ragusa, Studi geologici sui calcari Iblei, pag. 10. 

‘ DeLLa Fonte e Moscinni, Nolizie ed analisi della pietrapere di Ragusa. 
Siracusa, tipografia Norcia, 184. — E. MaszeLnLa. L'asfalto di Sicilia. Atti 
del Collegio degli ingegneri e architetti in Palermo, 1906, pag. 61 e segg. 
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delle strade in asfalto compresso, quello di Ragusa per le 
sue ottime qualità venne molto ricercato, così che i migliori 


Nel 1858 i primi terreni furono acquistati dalla Compagnie 
Générale des Asphaltes de France, la quale nel 1903 cedett3 
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Schizzo topografico dei dintorni di Ragusa e di Modica. - Le zone asfaltifere sono tratteggiate. 


terreni vennero acquistati da potenti Società straniere, che 
ancora oggi li posseggono, traendone utili considerevoli. 


le sue cave alla Val-de-Travers Asphalle Paviny Comp. Li- 
miled di Londra, Società proprietaria delle cave di Val-de- 
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Travers, nel cantone di Neuchátel in Isvizzera e di Seyssel- 
Perimont, nel dipartimento dell'Ain in Francia; lasfalto di 
Ragusa è molto simile a quello di Seyssel, per cui questa 
Società mescola insieme le due qualità di asfalto peri suoi 
lavori. | 

Nel 1872 furono concessi terreni asfaltiferi in Ragusa a 
due altre Società: la H. & A. B. Aveline e C., che ora ha la 
sua sede in Catania, e la United Limmer «€ Vorwohle Rock 
Asphalles Comp. A queste tre Società, le quali estraevano ed 
estraggono ancora oggi l'asfalto per usarlo nelle loro imprese 
di pavimentazione, nel 1886 si aggiunse la Società Sicula per 
l'esplotazione dell'asfalto naturale siciliano. Questa Società, 
composta di tre soli soci, realizzò tali utili, che essendosi 
poco tempo fa da essa ritirato uno dei soci, la sua parte fu 
rilevata dai due per circa un milione e mezzo, e si noti 
che il terreno lavorato da questa Società non supera i 50 et- 
tari e fu acquistato a bassissimo prezzo. 

La zona in cui si trovano la cave esercite dalle quattro 
Società citate abbraccia appena 250 ettari. In altri terreni 
limitrofi a questa zona di Ragusa furono fatte ricerche di 
asfalto, oltre che da alcune di queste Società, come la Val 
de Travers e la Aveline, anche, dal 1904 al 1907, dalla Società 
tedesca Wayss & Freytuy, con sede in Neustadt, ma con ri- 
sultati negativi. 


L’INDUSTRIA — RIVISTA ‘TECNICA 


Prima che si costruisse la ferrovia che tocca la città di Ra- 
gusa, cioè prima del 1894, l’asfalto di Ragusa veniva tutto 
portato al vicino porto di Mazzarelli, presso la foce dell’Er- 
minio, ove era imbarcato. Ora invece una gran parte viene 
trasportato per ferrovia al porto di Siracusa. 

Le prime notizie commerciali risalgono al 1878. ! 

In tale anno e nel quinquennio successivo da Mazzarelli 
si ebbe la seguente esportazione : 


anno 1878 . . . . tonn. 1782 
A ” 1954 
a 1880... . . „ 1507 
a degl a y y & & ” 2594 
fi (19820. dl g n 2186 
iv BB ee a n 1932 


quasi tutto per l’estero, tranne nel 1881, in cui ne rimane 
nel regno tonn. 611. 

Nel 1894 l’esportazione è di molto aumentata, ammon- 
tando a 26.587 tonn. per il valore di 664.675, cifra parecchio 
superiore a quella dell’anno precedente, che fu di L. 406.841. ? 

L’esportazione dal 1897 al 1908, la quale comprende la 
quasi totalità della produzione, è riassunta nel quadro se- 
guente, dove essa è distinta per paese: ? 


Esportazione dell’asfaito dalla provincia di Siracusa. 


| | 


PAESI 
di dastnaizne 1897 1895 | 1899 1900 1901 1902 1903 1904 1905 1906 1907 1908 
| ti 
| | | 
America sett. Tonn. 2.850) 7.060| 11.000 14,150 6.970 8.100 1.150 5.900 3.362 1.525 — 9.800 
Austria 540 800 400 1.512 1.790 1.770 1.412 1.822 1.650 4.787 2.533 4.452 | 
| Belgio 500 = 13.351 1.240 2.050 2.100 — 1.200 3.600 6.040) 3.500 | 
Francia 2.900) 4.200 6.570 1.080 5.870 2.850 >.260 3.050 2.200 2.000 2,178 || 
Germania 4.050) 9696| 23.970 92.410 24.050 12.799 27.230 36.315 10.334 51.666 48.098: 54.706 
¡Gran Bretagna ,, 1.800 2.810| 9.400 i 800 13.300 13.674 9.990 8.213 17.8360, 13,400. 10.008 1.367 
| Malta . 200| - 9 275 3 652 3.800 32 230| - 
Egitto. » 1.000 700 1.500 1.300 5.454 1.690 
Olanda x 1.008 490 300 230) — 
Rumania e | 120 1.250 910| < 
BUDDA: s iis | — 12 — 100 800 
Svezia e Norveg. ., -— —- 3.200 10,267 | ne 
Indie Orientali ,, — - — 400; — 
Altri paesì . . , — — 900 - — i | 
Cabottaggio . ,, - - 1.656 182 
Totale tonn. 12.140) 24.085 47.440) 66.232 54,430 14.903) 55.307 12.839 72.746] 86,108, 81.074 89.808 | 
Valore appross.” L. 303.500 602.150|1.186,000; 1.655.8í )0| 1.860.750 1.122.575 1.882.675 1.456.780| 1.454.980 1.722.160 1.824.185 2.200.296 
Valore unitario | | 
per tonn: . , 25 25 25 25 25 25 25 20 20 20 20-25| 22-27 


Le ricerche di asfalto vennero condotte anche sulla sponda 
sinistra dell'Erminio; tale roccia non venne punto ritrovata 
nelle colline di fronte a Ragusa, bensi più a valle, dove con- 
finano i territori di Ragusa, Modica e Scicli, sulle falde del 
monte Strepinosa, in località Castelluccio e limitrofe. (Vedi 
lo schizzo topografico). 

In questa località da pochissimi anni lavorano la ditta 
Enrico Kopp, potentissima società tedesca, che, fra le altre, 
ha l’impresa della pavimentazione stradale di Berlino, e che 
non vende il minerale, ma lo esporta per proprio uso, la ditta 
Coco Teresa di Catania, in cui entrano capitali tedeschi, la 
ditta Wayss & Freytag sopracitate, che ha forti imprese di 
costruzioni in Germania, con sede in Scicli, e finalmente due 
Società esclusivamente locali, di recentissima fondazione, la 
Società Anonima per gli asfalti siciliani e la Società Miniere 
e Industrie, Fratelli De Naro Papa, entrambe con sede in 
Modica, e il cui scopo è l'estrazione e la vendita, ed even- 
tualmente la lavorazione del minerale di asfalto; le cave 
sfruttate dalla prima trovansi tutte sulla sinistra dell’ Erminio, 
la seconda ne possiede anche sulla sponda destra presso Ra- 
gusa. In territorio di Scicli havvi anche una cava sfruttata 
dal cav. Bonelli. 

Dall'esame del movimento commerciale della provincia 
di Siracusa, pubblicato dalla Camera di Commercio di detta 
città, si rileva come la massima quantità dell’asfalto estratto 
sia inviato all’estero, mentre pochissimo viene usato nel regno. 


Per l’anno 1909, testé decorso, si hanno i seguenti dati, 
non ancora resi pubblici, e che io ebbi dalla gentile cortesia 
del presidente della Camera di Commercio di Siracusa (vedi 
tabella a pag. seguente). i 

La roccia asfaltica di Ragusa ‘ non presenta né una 
uguale impregnazione di bitume, né una stratificazione con- 
cordante. Il contenuto in bitume del calcare è variabilissimo ; 
il calcare bituminoso è intercalato da strati di calcare forte, 
che viene detto ascione, o di calcare povero di bitume, detto 
abame (albame). A seconda della quantità di bitume la roccia 
prende nome diverso: l’abame contiene dal 2 al 4 °% di bi- 
tume, il giurbino ne contiene dal 4 al 6 °/,, Pasfallo magro 
dall’8 al 10 °/,, il grasso dal 12 al 20 °/,. Si può trovare anche 
qualche piccolo ammasso di asfalto contenente più del 20 °/,, 
ma in piccola quantità. Dallaspetto esterno della roccia i 
pratici sanno già in quale categoria classificare il materiale 
estratto. 

Come già dissi più sopra l’asfalto di Ragusa, che è uno 
dei migliori asfalti conosciuti, non è altro che un calcare 
tenero quasi puro, impregnato di bitume in modo molto omo- 


1 DeLLa Fonte e Moscuini, logo cit., pag. 21. 

2 Camera di Commercio della Provincia di Siracusa. Movimento commer- 
ciale della provincia nell’anno 1894. 

3 Idem nell’anno 1906 e 1908. 

1 E. MANZELLA, loco cit., pag. 65. 
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Esportazione dell'asfalto In pezzi dalla provincia di Siracusa 
nell'anno 1909. 


i PAESI Dogane | I 
| , i "UBA TOTALE | 
di decia "| Mazzarelli | | 
| Estero: Tonn. Tonn. | Tonn. 
| Alessandria (Egitto) . 2014 — | 2014 
-~ Amburgo (Germania). 25509 22250 47759 
Anversa (Belgio) 8800 — | 8800 
| Buenos Aires. . 1040 3000 4040 
Calcutta (Indie inglesi). 1050 — 1050 | 
Colombo 500 — 500 
Fiume (Ungheria) ” 1457 250 1707 
Londra . . . ..... 1125 3000 10125 
New-York. . . . . . . — 8000 3000 | 
New-Orleans . fai «È 2720 | 2720 | 
Parigi . . — 500 500 | 
| Pireo (Grecia) di n. 2587 2587 
Rotterdam (Olanda) . 2605 > 2605 | 
| Rouen (Francia) 200 2600 2500 | 
| Totale 45800 89857 85157 
Regno: | 
| Ortona . 500, — 500 | 
, Savona . 290 | — 290 |, 
ir È 
i Totale 7330 0 = 790 | 
| A A O | 
| Totale . 46090 - | 39857 | 85947 | 
geneo. Nella letteratura scientifica trovansi diverse analisi 


di questo asfalto. 

Un'analisi del prof. Moschini, ! che già fu professore di 
chimica e preside del R. Istituto Tecnico di Modica, dà che 
in un asfalto di Ragusa in 100 parti di sostanza minerale, 
rimasta dopo l’estrazione del bitume con solfuro di carbonio, 
erano presenti: 


Acqua aa 0,835 
Silice Ea . 0,690 
Ossido di ferro e lamina 1,850 
Carbonato di calcio . 93,250 
Carbonato di magnesio 1,5 
Solfato di calcio 1,502 
Perdite . 0,15 
100,000 


Un'analisi fatta nel Laboratorio dell’Ecole des Ponts-et- 
Chaussés a Parigi ° dà per l’asfalto di Ragusa la seguente 
composizione: 


Acqua e sostanze volatili a 100° . 0,80 
Sostanze solubili nel solfuro di carbonio (bitume) 7,85 
Sabbia. . . . N 0,60 
Perossido di feno e allámino.. 0,90 
Carbonato di calcio . 87,50 
Carbonato di magnesio 0,95 
Sostanze non dosate e perdite 0,40 

100,00 


1 Deia Fonrk e Moschis1, loco cit., pag. 69. Secondo Manzella, loco 
citato, pag. 69, la doterminazione di solfato di calcio (1,50 0/7) deve ritenersi 
inesatta, perchè — egli dice — in analisi simili eseguite da altri speri- 
mentatori non fu mai riscontrato solfato di calcio nell'asfalto di Ragusa. 
Io però non mi sento di azzardarmi in un giudizio così reciso di inesat- 
tezza riguardo all’analisi del Moschini, poichè io ebbi a trovare piccole 
quantità di solfato di calcio in asfalti di Modica, come mostrerò in ap- 
presso: e nelle analisi di altri autori qui in seguito da me riportate non 
si esclude nè si afferma la presenza di piccole quantità di solfato di calcio. 
Si noti anche che in asfalti di Sicilia, le cui analisi furono comunicate 
da G. Maderna al VII Congresso internazionale di Chimica applicata a 
Londra nel 1900, in una memoria dal titolo: Contributo sperimentale alla 
conoscenza dei bitumi, fa trovato il 0,20-0,12-0,20 0%, di SOz, corrispondente 
a 0,81-0,20-0,84 0/, di Ca SO,. 

3 L. Mato, L'Asphalle, 8° ediz., Paris, Baudry, 1885, pag. 299. Quest'ana- 
lisi è riportata anche nella comunicazione fatta all'XI Congresso degli 
ingegneri e architetti in Milano, 1906, sezione III, dall'ing. E. Accert: dal 
titolo: Riforma e parimentazione delle strade di Milano, pag. 28 dell'estratto, 
e da Dinrric®, Die Asphalistrassen, Berlin, 1882, pag. 17 e 58, nonchè dal 
dott. H, Konurer Die Chemis und Technologie der natürlichen und kiinstlichen 
Asphalte, Braunschweig, Vierveg und Sohn, 1901, pag. 198. 
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Un'analisi eseguita su asfalto della ditta Aveline diede 
i seguenti risultati (da comunicazione privata): 


Acqua e sostanze volatili 0,55 . 
Bitume ; A 9,38 
Ossido di ferro e Alania: i 0,95 
Carbonato di calcio . . .... 87,31 
Carbonato di magnesio 0,88 
Sostanze varie . . . . . . . . . 098 
100,00 


Secondo Kovàes, ! l'asfalto di Ragusa contiene: 


Bitume i 9,2 °/ 
Carbonato di baloo: 86,1 
Sabbia 4,7 


Un'analisi eseguita qualche tempo fa dal dott. F. Schiavo 
Leni, assistente alla cattedra di chimica nel R. Istituto Tec- 
nico di Modica, su un asfalto di Ragusa, estratto dalle cave 
della ditta De Naro Papa, dà: 


Bitume : o fi e 0, 
Residuo insolubile i in acido cloridrico 1, 96 ° 


Dai dati esposti si vede come, per la composizione chi- 
mica della parte minerale, l'asfalto di Ragusa sia uno dei 
migliori per le pavimentazioni stradali in asfalto compreso, 
essendo costituito quasi esclusivamente da carbonato di calcio 
omogeneamente imbevuto di bitume. 

Secondo L. Malo, ? la composizione ideale di un buon 
minerale d'asfalto non dovrebbe essere che di carbonato di 
calcio e di bitume, il quale dovrebbe trovarvisi nella propor- 
zione di non meno del 7 e non più dell'11 %,; dovrebbe es- 
sere scevro di oli volatili e abbastanza fisso per non perdere 
una quantità apprezzabile del suo peso per un prolungato ri- 
scaldamento a 250°. Il minerale deve essere uniformemente 
imbevuto di bitume senza presentare interposizioni di granuli 
bianchi di calcare, nè geodi o cavità piene di bitume libero, 
ma alla frattura la grana deve essere fine, compatta ed uni- 
forme. L’argilla in troppo grande quantità è causa di certe 
fenditure che si manifestano nei pavimenti a base d’asfalto, 
perché gli elementi argillosi non potendo essere compone- 
trati dal bitume, come al calcare a cui sono frammisti, di- 
struggono l’omogeneità. La magnesia e certi sali di ferro (per 
esempio, i solfuri), subiscono l'influenza dell’umidità atmosfe- 
rica ed in seguito alla loro decomposizione nuocciono ai 
lavori di asfalto compresso. 

Gli asfalti contenenti solfo o solfuri metallici devono es- 
sere esclusi dall'uso, poichè col riscaldamento il solfo si 
combina col ferro che si trova sempre nell’asfalto e forma 
del solfuro ferroso, che esposto poi all'aria si trasforma in 
solfato solubile, e può dar luogo alla disgregazione del pa- 
vimento. 

Di tutto questo è tenuto conto nei capitolati di appalto, 
In Germania, per es., si esige che il residuo insolubile in 
acido cloridrico sia inferiore al 8 %,, e che sia assolutamente 
esclusa la presenza di piriti. Il Comune di Milano esige nei 
suoi capitolati che la polvere asfaltica che deve servire per 
asfalto compresso, debba: “ essere ricavata da recente ma- 
“ cinazione meccanica di roccia calcare omogenea di colore 
“ bruno a grana fina uniformemente ed intimamente impre- 
“ gnata di bitume in modo da non presentare parti nere o 
“ bianche; contenere almeno 1'8 °/, del suo peso in bitume e 
“non oltre il 13 °/,; essere esente da piriti e non avere più 
u del 2 9, di argilla od altre impurità ,. 

Benchè a queste condizioni l’asfalto di Ragusa risponda 
perfettamente, esso non è stato usato per la pavimentazione 
di Milano, per la quale venne invece adoperato asfalto delle 
miniere di S. Valentino negli Abruzzi, asfalto anch’esso di 
ottima composizione. 

Una lacuna, a mio modo di vedere, presentano i capito- 
lati nel non occuparsi in alcun modo delle proprietà, sia fi- 
siche che chimiche del bitume che imbeve il calcare nell’a- 


1 I. Swonona, Der Asphalt, L. Voss, Hamburg und Leipzig, 1904. 
® L. Mao, loco cit., pag. 47 e seg. e pag. 300. 
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- sfalto. Già il Malo, come dissi sopra, afferma che un buon 
asfalto deve esser privo di oli volatili, sì da poter essere 
mantenuto per qualche tempo a 250° senza perdere una quan- 
tità apprezzabîle del suo peso; ci sono certi asfalti di ottima 
composizione, i quali alla cottura perdono una considerevole 
quantità di bitume; altri invece non si comprimono punto; 
come, per es., quello di Lelex ' nel Giura, che per l’asfalto 
è perfettamente simile a quello ottimo di Val-de-Travers; 
altri sono impregnati di un olio minerale che li rende troppo 
plastici.* È perciò necessario sieno stabilite delle regole anche 
intorno alle proprietà del bitume. Se queste proprietà devono 
essere stabilite con saggi fisici e con saggi chimici, per mezzo 
della distillazione o per mezzo del trattamento con vari sol- 
venti, i quali possono portare ad una separazione dei diversi 
gruppi di composti che li costituiscono, oppure determinando 
i composti solforati ed azotati, che in essi sono contenuti, 
non si può ora stabilire. * 

È certo che il problema di conoscere quali rapporti esi- 
stano fra le proprietà dei bitumi, e quindi degli agfalti in 
cui sono contenuti, colla loro composizione è importantissimo; 
io mi auguro che gli studi, che il collega Maderna, assistente 
alla cattedra di chimica tecnologica del Po:itecnico di Milano, 
sta facendo sull’argomento, portino presto a risultati, che 
permettano di trarre delle conclusioni definitive. ‘ 


(Continua). ANGELO COPPADORO. 


Notizie. 


La navigazione interna in Inghilterra. — La Com- 
missione reale nominata per studiare la condizione attuale 
dei canali inglesi e la possibilità di utilizzarli per la naviga- 
zione interna, specie per il trasporto del carbone, dei mine- 
rali e dei materiali pesanti e voluminosi che ora ingombrano 
il servizio ferroviario, ha deciso di proporre l’acquisto di tutta 
la rete navigabile da parte del Governo britannico. Il costo 
della nazionalizzazione dei cauali ed il loro miglioramento 
immediato ammonterebbe a sterline 17.538.910. La rete do- 
vrebbe essere divisa in due parti: la prima navigabile per i 
battelli dalle 400 alle 700 tonn., la seconda navigabile per i 
battelli di tonnellaggio inferiore alle 400 tonn. 

Londra sarebbe messa in comunicazione diretta con Bir- 
mingham per mezzo di un canale della prima categoria. A 
sua volta Birmingham diventerebbe il centro dell’importan- 
tissima rete, la quale avrà una lunghezza totale di 1048 miglia. 

La spesa di mantenimento annuale viene calcolata in 
un milione di sterline e potrà facilmente venir coperta dai 
redditi della navigazione. 


Nuove Ditte industriali. 


Genova (Ligure). — “ Società produzione aceto di vino y. 
Si è costituita una Società anonima per azioni sotto la deno- 
minazione “ Ligure ,, con sede in Genova. 

La Società ha per oggetto l’industria degli aceti, lindu- 
dustria ed il commercio di articoli inerenti o affini all’in- 
dustria degli aceti e la partecipazione in altre imprese o 
Società commerciali. 

Durata della Società fino al 81 dicembre 1989. 

Capitale sociale L. 100.000, diviso in 1000 azioni da L. 100, 
aumentabile a L. 500.000 per semplice deliberazione del Con- 
siglio d'amministrazione. 

Il primo Consiglio d'Amministrazione è composto dei si- 


! L. Mato, loco cit., pag. bl. 

2 L. Mato, loco cit., pag. 303. 

3 G. MADERNA, Contributo sperimentale alla conoscenza dei hitumi, Nota 
preliminare. Rend. R. Ist. Lombardo. Serie II, Vol. XXXIX, 1905, pag. 1045. 
— 1* comunicazione. Idem. Serie V, Vol. XLI, 1908, pag. 337. — 2* e 3* co- 
municazione fatte al VII Congresso intern, di Chimica applic. a Londra, 
giugno 1909. — K. CHARITSCHKOFF. Chem. Zeitung, 1910, pag. 142. 

4 A nostro avviso per rendersi conto del modo di comportarsi dell'a- 
stalto dopo la messa in opera, converri determinare la perdita di peso 
che subisce allorchè viene riscaldato a ditterenti temperature per parec- 
chie ore in una corrente di un gas inerte e noll'aria, nonchè il cambia- 
mento di consistenza che viene provocato. (N. d. R} 
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TECNICA 


gnori: on. Gustavo Gavotti, Cavalli prof. Ettore, Gioacchino 
Accioli, Gazzano Angelo e Martinali cap. Giuseppe. 

Il primo Collegio sindacale si compone dei signori: Mat- 
teucci prof. Rodolfo, Colombone Ignazio e Torre Alberto, ef- 
fettivi; Pellerano rag. Bartolomeo e Pontremoli Giuseppe, 
supplenti. i 


Milano. — “ Società vetraria Grignani, Secco e C. „. Si 
è costituita questa Società in accomandita per azioni, per la 
lavorazione ed il commercio del cristallo, vetri ed affini, mo- 
bili in genere, ecc. 

Lu Società ha il capitale di L. 400.000 in 2000 azioni da 
L. 200 cadauna. La sede è in Milano e lo stabilimento a Sesto 
S. Giovanni. 

Gerenti i signori Ernesto Grignani e Secco d’Aragona 
conte Giuseppe. 

A sindaci eflettivi vennero nominati i signori :. professor 
cav. uff. Vittorio Ferrari, Felice Cima e Giorgio Enrico 
Falk; supplenti i signori: Alessandro Signorelli e Pilade 
Rocco. 


Bibliografia. 


Francis J. G. Beltzer. — La chimie industrielle moderne. 
Tome premier, industrie chimique minerale, métalloides. 
Volume in-8° di vii-712 pagine, con figure intercalate nel 
testo. Parigi, Société d'Editions Tecniques, 16, rue du 
Pont-Neuf, 1909. 


I progressi incessanti che si compiono nel dominio della 
chimica industriale e l'evoluzione economica che subirono i 
paesi civilizzati hanno impressa una nuova direttiva all’in- 
dustria chimica, sia nei riguardi tecnici, che commerciali. 
L’autore ha creduto potesse essere utile di rifondere e di rin- 
novare le pubblicazioni precedenti sulle applicazioni della 
chimica, adottando una classificazione analoga a quella se- 
guita per gli elementi semplici. 

Il lavoro del signor Beltzer è particolarmente destinato 
agli industriali, ai capi officina ed agli allievi delle scuole 
industriali, che desiderano conoscere nelle linee generali i 
perfezionamenti realizzati nelle varie branche considerate. 

I documenti personali che l’autore ha raccolti nella sua 
lunga carriera industriale, come ingegnere chimico e diret- 
tore di officine, gli hanno permesso di esporre alcuni pro- 
getti d’impianti che riusciranno di non dubbia utilità per 
coloro che si iniziano in quelle lavorazioni, in ispecie per ciò 
che riguarda le spese che si incontrano nell’acquisto del 
macchinario e per l’esercizio. 

Questo primo volume è accompagnato da un ricco indice 
alfabetico delle materie, che permette al lettore di rintrac- 
ciare rapidamente i soggetti sui quali intende portare la pro- 
pria attenzione. 


Privative Industriali 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella seconda quindicina di marzo 1909. 


(Il primo numero indica il giorno del rilascio dell'allestato ; il secondo, fraziu- 
nario, il numero del Registro alleslati (volume e foglio); il terzo il numero 
del Registro Generale. Il gruppo dei tre numeri, dopo il titolo dell'inven- 
zione o scoperta, la data del deposito della domanda; l’ultimo numero la 
durata in anni della privativa). s 


Elettrotecnica. 


22, 282,159, 983814. Ganz-féle, Villamossági Részvénytirsasag, a Budapest 
(Ungheria) “ Mezzi per far cessare le perturbasioni presentantisi sui fili 
telegrafici lungo le linee delle ferrovie elettriche a corrente alternata , 
(Prolungumento della privativa 79292). 8-11-1908, 1. 

18, 292/114, 96757. Gemellaro Francesco di Giuseppe, a Messina “ Com- 
mutatore economico Gemellaro da applicarsi agli apparati radio-telegra- 
fici Marconi , 8-7-1908, 1. 

17, 23287, 94559. Hartmann e Braun Aktiengesellschaft, a Franco- 
forte s M. (Germania) “ Involucro a due scompartimenti per istrumenti di 
misure elettriche permettente di fissarli a volontà incassati o RONGARDORE 
ai sostegni „ 19-3-1908, 15, 


20, 289/149, 97183.. Hutton Edward Francis, a New-York (S. U. d'A.) 
“ Boîte isolatrice pour transmetteurs téléphoniques , 3-8-1908, 6. 

18, 282/110, 94435. Jacoviello Felice, a Roma “ Generatore trasformatore 
di correnti oscillatorie ad alta frequenza , 14-83-1908, 1. 

29, 283/28, 96947. Magrini Luigi e C. (Ditta), a Milano * Dispositivo per 
impedire le sopra elevazioni di potenziale nei conduttori elettrici , 9-7- 
1908, 8. i 

30, 283/41, 97073. La stessa “ Disposizione per inserire apparecchi a 
tensione predeterminuta qualunque su linee ad altissima tensione , 18-7- 
1908, 3. 

29, 283,26, 96790. Piscia Federico, a Borgomanero (Novara) * Scaricatore 
rompi arco per eliminare i danni prodotti dalle scariche elettriche atmo- 
sferiche agli impianti di energia elettrica , 10-7-1908, 1. 

18, 982/116, 96974. Siemens & Halske Aktien Gesellschaft (Società). a 
Berlino “ Avvolgimento a spirale con grande sezione trasversale di con- 
ducibilità „ 21-7-1908, 15. 

17, 282,81, 93888. Siemens-Schuckert-Werke Gesellschaft mit beschrink- 
ter Haftung, a Berlino “ Sospensione isolata della fune portante di con- 
dutture elettriche di linea , 23-1-1908, 15. 

23, 282/177, 965531. Gli stessi “ Cartuccia per valvola con un pezzo di 
avviso che si stacca quando la valvola è fusa , 21-4-1908, 15. 

23, 282,181, 97138. Gli stessi “ Machine å poles auxiliaires avec balsis 
dédoublés sous les poles auxiliaires , 25-7-1908, 15. 

268, 282/285, 95142. Wolle Rudolf, a Lipsia (Germania) “ Palo di sostegno 
in cemento armato per condutture elettriche , 14-4-1908, 6. 


Materiali laterizi, cementi, calci ed altri materiali da costruzione. 


24, 282.195, 904115. Kabn Julius, a Detroit, Michigan (S. U. d'A.) “ Ele- 
mento architettonico per la costruzione di edifici, ponti, ecc. , 5-5-1908, 6. 

20, 282/181, 95106. Klinger Heinrich, n Ried, e Hens Gustav, a Gmunnden 
(Austria) “ Procédé de fabrication de pierres artificielles au moyen de 
tont ciment et d'agglomérants hydrauliquez analogues et de sciure de 
hois, on de páte de bois , 8-4-1908, 6. 

22, 282/167, 99055. Palena Carlo e figlio (Ditta), a Casale Monferrato 
( Alessandria) “ Forno verticale per cottura cemento e calce sistema Pa- 
‘lena , 12-10-1908, 3. 

2%, 282/182, 97328. Gli stessi “ Nuovo forno semplice ed accoppiato per 
la cottura della calce e del cemento , 11-3-1908. 3. 

29, 23 80, 97026. Tom Thomas Mathieson, a Cheshunt Hertfordshire 
(Gran Bretagna) “ Perfectionnements dans la fabrication des blocs de 
pierre ou marbre artificiels , 13-7-1908, 15. 


Vetri e ceramiche. 


31, 283,79, 99069. Chiapponi Francesco fu Antonio e Borghese Giovanni 
di Luigi, a Macerata “ Nuovo forno a catrame o residui «del petrolio per 
la fusione del vetro , 83-10-1909, 5. 

20, 282/154, 95621. Vereinigte Zwieseler $ Pirnner Farbenglaswerke 
Aktien (Gesellschaft, a Monaco, Baviera (Germania) * Lastra di vetro da 
finestra , 13-5-1908, 1. 


Hluminazione. 


20, 282/245, 97244. Bénard Léon, a Parigi “ Perfectionnements aux lampes 
à arc en vase clos , 6-8-1908, 3. 

27, 283/10, 98020. De Franceschi Adriano fu Raffaele, a Bolozàà “ Con- 
tatore per gas non soggetto a sottrazioni ,. (Completivo della privat. 91982). 
29-10-1908. 

30, 283,57, 96549. Feld Walther, a Hönningen a R. (Germania) “ Régu- 
lateur de pression dans les conduites à gaz ,. (Prolungamento della pri- 
‘vativa 88427). 25-8-1908, 1. 

22, 282/151, 94975. Garagnani Gaetano fu Giuseppe, a Bologna “ Com- 
pensatore automatico dell’ubbassamente di livello d’acqua nei misuratori 
-dol gas ,. (Prolungamento della privativa 76474). 29-6-1907, 1. 

22, 282/160, 99385. Lo stesso “ Compensatore automatico dell'abbassa- 
mento di livello d'acqua nei misuratori del gas ,. (Prolungamento della 
privativa 76474). 30-6-1908, 1. 

22, 282/169, 99658. Klochanyi Gabriel, a Roma * Sistema per l'illumi- 
nazione economica di lettere, diciture, insegne e simili da un centro lu- 
minoso unico , 29-12-1908, 1. 

20, 282/140, 97094. Lafitte Joachim, a Biarritz (Francia) “ Système d'éelai- 
rage iutensif à grande portée par dispersion circulaire des rayons éma- 
nant d'un foyer lumineux , 21-7-1908, B. 

28, 282/286, 95150. Langham Henry, a Hoddesden (Gran Bretagna) 
“ Lampe électrique portative pour mirer les œufs , 14-4-1908, 6. 

30, 283/53, 96514. Lecomte Auguste, a Parigi “ Nouveau bec de lampe 
ou de fourneau „. (Prolungamento della privativa 63460). 23-6-1908, 1. 

20, 282/147, 97179. Reeser Henri, a Londra, Bray Herbert Edward, a 
Woolwich Kent (Gran Bretagna) “ Manchon métallique å incandescence 
ponr l'éclairage et poar le chauffage , 8-8-1908, 1. 

22, 282/157, 98513. Santini Fratelli (Ditta), a Ferrara “ Lampada Aquilas 
a gas acetilene con chiusura a vite ,. (Prolungamento della privat. 76558). 
24-86-1908, 2. | 

18, 282/115, 96961. Sohmölke Carl, a Berlino “ Lampada a petrolio con 
introduzione di ossigeno nella fiamma , 18-7-1908, 5. 

19, 282/122, 94319. Wakefield Charles Chears, a Londra “ 
ments dans les flambeaux à gaz acétylène , 11-8-1908, 6. 

81, 283/06, 97362. Wiktorin & Frohn, a Vienna “ Lume a spirito ad in- 
candescenza , 18-8-1998, 1. 


Perfectionne- 


Riscaldamento; ventilazione e apparecchi di raffreddamento. 


28, 282/190, 98450. Burbini Eugenio, a Genova * Rivestimento in mate- 
riale coibente per caldaie a vapore, camere frigorifiche, tubazioni, ecc. , 
13-10-1908, 3. 


24, 282/192, 95156. Chavanne Irénée Alexis. a Parigi “ Fond mobile pour 


gazogène ,. (Rivendicazione di priorità dal 17 aprile 1907). 15-4-1908, 15. 
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25, 282214, 972t5. Di Viry Eugenio, a Torino “ Calorifero inesplosibile 
automatico a fuoco continuo „ 23-7-1908, 8. 

24, 232/207, 97110. Gérard Emile Gaston, a Parigi “ Eventail automa- 
tique ,. (Rivendicazione di priorità dal 30 luglio 1907). 29-7-1908, 2. 

17, 282/98, 96386. Oberbaverische Hokswerke und fabrik chemischer 
produkte Aktien-(iesellschaft, a Monaco, Baviera (Germania) “ Perfezio- 
namenti negli impianti per la carbonizzazione della torba ,. (Prolunga- 
mento della privativa 51513). 9-6-1908, 1. 

18, 282/119, 97006. Officina San Giorgio Straneo & Incisa (Ditta), a To- 
rino “ Carburatore d’aria tubolare ad alette e diaframmi , 6-7-1908, 8. 

30, 288/51, 96145. Parker Thomas, a Londra “ Mode de préparation d'un 
combustible solide par la distillation destructive partielle de la houille ,. 
(Prolungamento della privativa 88558). 16-6-1908, 1. 

17, 28296, 96402. Pujgianer Alberto e Pujgianer Pedro, a Barcellona 
(Spagna) “ Nouvelle grille pouvant brúler toute sorte de combustibles so- 
lides ,. (Prolungamento della privativa 64302). 12-6-1908, 9. 

16, 282/67, 94428. Rossini Felice, Giordano Felice e Pucillo Francesco, 
a Genova “ Sistema per fabbricare radiatori resistenti a qualsiasi pres- 
sione interna ed esterna , 12-3-1908, 1. 

16, 282,80, 91437. Roy Louis Arlington, a Chicago, Illinois (S. U. d'A.) 
“ Perfectionnements aux chambres frigorifiques destinées à la conserva- 
tion des produits altérables , 14-3-1903, 6. 

26, 282:238, 97229. Sabatier Paul, a Toulouse (Francia) “ Procédé de 
fabrication de méthane ou de mélanges d'hydrogóne et de méthane , 
27-7-1908, 6. 

30, 283413, 97250. Shedlock James John, a Penarth Galles (Gran Bre- 
tagna) “ Perfezionamenti negli apparecchi di formazione e di compres- 
sione come, per esempio, la fabbricazione di panelle di carbone o simili , 
7-8-1908, 6. 

27, 233/5, 95934. Stagno Emanuele, a Genova “ Telaio tubolare a circo- 
lazione d'aria naturale o forzata, da applicarsi alle caldaie a vapore in 
genere per una perfetta combustione „. (Completivo della privativa 93717). 
1-6-1908, 


Filatura, tessitura e industrie complementari. 


17, 282.98, 96423. Delette Eugène, a Luve (Francia) “ Genre de peigneuse 
pour matières textiles ,. (Prolungamento della privativa 41267). 15-6-1908, 3. 

27, 283/9, 97197. Grossi Angelo fu Raffaele e Carunchio Felice fu Ga- 
briele, a Napoli “ La decanapulatrice II-3, macchina a torza motrice per 
rendere in fili la canapa ,. (Completivo della privativa 78359). 27-7-1908. 

30, 283/48, 97282. Lemarchand Jeune e Montet Victor, a Rouen (Francia) 
“ Navette avec tAteur de canette , 10-8-1908, 8, 

25, 282/221, 97070. Luckweil Arthur, a Mannheim (Germania) “ Procédé 
pour donner aux cordeaux ou cordes tressées toute section transversale 
voulue ,. (Rivendicazione di priorità dal 27 novembre 1907), 17-7-1908, 6. 

26, 282,237, 97225. Regal August. a Jilgerndorf, Slesia Occidentale (Au- 
stria) “ Meccanismo di disgiunzione per apparecchi per lo scambio auto- 
matico di involucri di spola , 25-7-1908, A. 

22, 282/156, 96542. Schaellibaum: Robert, a Manchester (Gran Bretagna) 
“ Pecfectionnement apportés aux grilles des ouvreuses, batteuses et autres 
machines á préparer le coton et les matières fibreuses ,. (Prolungamento 
della privativa 88027). 24-6-1908, 1. 

20, 282/138, 96525. Société Alsacienne de Constructions Mécaniques, a 
Miilhausen, Alsazia (Germania) “ Chargeur mobiles pour métiers À tisser 
à changement automatique de la cannette ,. (Rivendicazione di priorità 
dal 10 disembre 1907). 23-6-1908, 3, 

22, 282,168, 95127. Spinnerei & Weberei Steinen Actien-Gesellschaft, a 
Steinen (Germania) * Apparecchio per lo scambio delle spole nei telai pè 
(Rivendicazione di priorità dal 29 ottobre 1907). 11-4-1908, 6. 

20, 232/182, 95438. StAnblis Gebr. (Società), a Horgen (Svizzera) “ Ratiére 
à double levéo „ 27-4-1908, 6. 

24, 293/196, 95492. Thies Heinrich, a Coesfeld, e Mathesius Walther, a 
Charlottenburg (Germania) “ Procédé pour acider, chlorer, débouillir et 
teindre les tissus en plis „. (Rivendicazione di priorità dal 2 maggio 1907). 
29-4-1908, 6. 

31, 233/63, 97816. Webstuhl & Webereimaschinen Fabriks Aktien Gesell- 
schaft, a Jaegerndorf, Slesin (Austria) “ Dispositivo pel ricambio delle 
scatolette da spole nei telai , 58-1908, 6. 


Ind ustria della carta. 


2, 282/152, 96181. Walbinger Max, a Bischweiler (Germania) “ Procédé 
pour le traitement des cartons et des papiers impregnés de goudron, 
d'asphalte, etc. ,. (Prolungamento della privativa 64089). 15-6-1908, 6. 


. 


Industrie ed arti grafiche. 


27, 2833, 95318 De Mare Frédéric, a Bruxelles (Belgio) “ Dispositif pour 
opérer la projection des images cinématographiques dans une salle éclairce ,. 
(Completivo della privat. 98407. - Rivendicaz. di priorità dal 2 aprile 1907). 
21-4-1908. 

18, 282/118, 97004. De Mendonca Cortez Joao Josè, a Lisbona “ Procédé 
de relevage et impression exacts et simultanés de cartes quelconques, 
geographiques, chorographiques, topographiques bathymétriques, ou autres 
å l'usage scolastique, militaire tecnique on civil , 24-7-1908, 1. 

27, 283/18, 95641. Gammeter Harry Christian, a Cleveland, Ohio (8. U. A.) 
“ Duplicateur pour l'impression des circulaires , 14-5-1908. 6. 

17, 28288, 94792. Hayes John Arthur Jefferson, a Manchester (Gran 
Bretagna) “ Perfectionnements dans les machines á imprimer ne (Riven- 
dicazione di priorità dal 22 aprile 1907), 24-38-1905, 6. 

18, 282111, 96528. Huff Christian, Carter James Thomas, e White Edwin 
Bond, a Baltimora, Maryland (S. U. d'A.) “ Moule à caracteres , 28-6-1908, 1. 

20, 282/145, 97108. Lumière et Fils A., Société Anonyme des Plaques et 
Papiers Photographiques, a Lyon (Francia) “ Procédé de régénération des 
bandes cinématographiques usagées , 27-7-1908, 8, 


2), 252/146, 97104. (Fli stessi “ Péllicule sensible Don cinématographe , 
27-7-1905, 3. 

30, 29354, 96515, Maschinenfabrik Rockstroh € Schneider Nachfolger 
A. G., a Dresda (Germania) “ Congegno di innesto e disinnesto per mac- 
chine tipografiche a platina servente contemporaneamente da congegno di 
sicurezza „. (Prolungamento della privativa 63363). 25-6-1905, 9. 

30, 23.55, 95046. Gli stessi “ Stenditore pneumatico per macchine tipo- 
grafiche rotative rapide ,. (Prolungamento della privat 63298). 25-6-1908, 9. 

26, 283-250, 97830. Torrane € €. (Ditta, a Milano “ Macchinetta per 
scrivere tascabile , 13-9-1909, 3 

31, 283/69, 97462. Wright Walter, a S. Francisco, California (S. ye d'A.) 
“ Calculateuar ponr machines ù derire „ 6-8-190K, 6, 


Industrie chimiche diverse. 


16. 92 72, 98508, Amvlo (Société Anonyme), a Anvers (Belgio) “ Perfec- 
tinnnements dans la cuisson des matières amvylacées „ 10-1-1908, 8. 

18, 282/105, 94053. Badische Anilin & Soda Fabrik, a Ludwigshafen sR. 
(Germania) “ Procédé pour l'obtention de nouveaux produits de conden- 
sation de la série anthraquinomique et colorants qui en dérivent , 17-2- 
1008, 15. 

23. 282/176, 95295. Barth Adolf. a Francoforte a/M. (Germania) “ Procédé 
et dispositif pour séparer la graisse et les huiles des bains servant à de- 
graisser les objets „ 17-4-1908, 6. 

20, 282/150, 97184. Beiersdorf P. & C. (Ditta), a Amburg (Germania) 
« Processo per la produzione di saponi contenenti dell'ossigeno attivo ,. 
(Rivendicazione di priorità dal 20 agosto 1907). 3-8-1908, 6. 

20, 283.56, 96548. Bertrand Emile Gustave. a Parigi “ Produit denommé: 
Asol, sélecteur des calories et de la lumiére des rayons solaires ,. (Prolun- 
gamento della privativa 64377). 25-6-1908, 9, 

24, 282'198, 962%. Buer Heinrich Carl. a Köln (Germania) “ Procédé 
pour l’obtention, de la lécithine exempte de solutions améres avec les 
graines de lupins ou autres graines légumineuses , 8-6-1908, 1. 

25, 282/215, 97217. D'Alverny Emile, a Parigi * Dispositif pour la fa- 
brication industrielle de l'ulcool au moyen de l'éthyléne ou gaz oléfiant , 
23-7-1908, 6. 

36, 282/244, 97238. Fabriques de couleurs d'aniline et d'extraits ci-devant 
Jean Bod Geigv, a Bâle (Svizzera) “ Procédé pour la préparation d'un 
produit de condensation de la cotichine et de l'acide cachou tannique , 
6-8-1908, 15. 

23, 289.189, 97961. Farbenfabriken vorm. Friedr. Bayer & C.. a Elber- 
feld (Germania) * Procédé pour la production de couleurs de la série des 
azines „ 16-9-1908, 15. 

A, 282/191, 95046. La stessa “ Procédé de production d'une nouvelle 
conleur dérivée de la quinoléine et produits en résultant „ 8-4-1908, 15. 

31, 283/77, 96708. Meyer Carl Heinrich, a Zwikau, Sassonia (Germania) 
“ Processo per la preparazione di nuovi solfo-derivati dell'olio di ricino ,. 
(Rivendicazione di priorità dal 9 luglio 1907). 9-7-1908, 6. 

25, 292/227. 98018. Ortese Giuseppe fu Vincenzo, a Roccavaldina (Mes- 
sina) “Nuovo processo per l'estrazione dell’acido citrico direttamente dal 
succo di limone , 21-9-1908, 3. 

17, 282/86. 94119. Riviére Louis, a Parigi “ Procédé pour dépotasser les 
mélasses destinées à la fabrication de l'alcool ou de fourrages ,. (Riven- 
dlicazione di priorità dal 28 febbraio 1907). 25-2-19U8, 3. 

23, 282/171, 95016. Société pour l'industrie Chimique à Bále, a Bale 
(Svizzera) “ Prodédé de productiou de dérivés halogenés du bétanaphty- 
lindigo ,. (Rivendicazione di priorità dall'11 aprile 1907). 1-4-1908, 6. 

20, 282/139, 97080. Spreafico Carlo, a Brescia “ Processo e dispositivo 
per l'elevazione o spostamento di liquidi acidi, alcalini o comunque cor- 
rosivi , 18-7-1908, 5. 

27, 29834, 95491. Vereinigte Glanzstoff Fabriken A. G., a Elberfeld (Ger- 
mania) “ Procédé de fabrication de nouveaux produits cellulosique formés 
ou façonnés .. (Completivo della privativa 93082), 29-4-1908. 

22, 282,158, 95544. Wass Alfred George, a Londra “ Fabrication de vernis 
et d'encre d'impression ,. (Prolungamento della privat. 64128). 25-6-198, 6. 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella prima quindicina di aprile 1909. 


Arte mineraria e produzione di metalli e di metalloidi. 


6, 988/146, 97385. Siemens & Halske Actien-Gesellschaft, a Berlino 
“ Processo per produrre una lega di wolframio ed altri metalli affini dit- 
ficilmente fusibili , 14-98-1908, 15. 


Lavorazione dei metalii, del legno e delle pletre. 


14, 283/232, 97447. Boltri Lodovico, a Porto Valtravaglia (Como) “ Nuova 
disposizione nel movimento delle mole ad acqua a pedale ,. (Completivo 
della privativa 94765). 12-8-1908. 

2, 253/1083, 97337. Prata Alberto, Prata Oreste e Bianchi Romolo, a To- 
rino “ Maglio azionato da sostanze carburanti ed esplosive , 31-7-1908, 3, 

9, 233:186, 97434. Radler Joseph, a Komotau, Boemia (Austria) “ Dispo- 
sitif pour la conduction sur la broche étireuse. des godets dégrossis. dans 
les machines à fabriquer les capsules à bouteilles , 20-8-1905, 6, 

7. 233/169, 97428. Schwarting Christian, a Strohhausen presso Reden- 
kerchen (Germania) * Dispositif de fixation pour les quatre côtes d'un 
chAssis rectangulaire , 19-8-1905. 

2, 233 107, 91346. Vezzetti Pietro, a Torino “ Macchina operatrice mul- 
tipla a rotazione , 4-8-1908, 3. 

7, 293159, 97558. Weidmann € 
conneuse å bras , 27-8-1908, 6. 


C. (Ditta), a Zurigo (Svizzera) “ Poin- 


PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


E a a sti a na 
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Il signor Dominique CRISPO ad Anversa, titolare della 
privativa industriale N. 88160, per: “ Procédé d'extraction 
du cuivre des résidus cuivreux ,, desidera entrare in re- 
lazione con Industriali per la cessione della sua privativa o 
per accordare licenze di applicazione. 


Per informazioni e trattative rivolgersi all'Ufficle Interna- 
zionale per Brevetti d'Invenzlone C. A. ROSSI & Co. - Roma, Via di 
Capo le Case N. 18. 


La Società proprietaria delle seguenti privative indu- 


striali italiane è disposta ad entrare in trattative per la loro 
vendita: 


1%) Privativa Vol. 261, N. 228, per: “ Dispositif d'aéra- 
tion pour bateaux sous-marins ,, rilasciata il 20 gen- 
naio 1908; 

2%) Privativa Vol. 261, N. 224, per: “4 Dispositif de lan- 
cement «de torpilles avec tubes en tandem ,, rilasciata il 
20 gennaio 1908. 


Per schiarimenti rivolgersi all’Ufficlo Internazionale per Bre- 
vetti d’invenzione e Marchi di fabbrica della Ditta SECONDO TORTA 
& C. - Torino, Via Carlo Alberto N. 35. 


Cessioni di Privative industriali o Brevetti d'invenzione 


La The Ore Concentration Company 1908 Limited di 
Londra, quale attuale proprietaria in Italia in virtù di 
pubblicato trasferimento totale dell'Attestato di Privativa In- 
dustriale o Patente d’invenzione rilasciato in originale al si- 
gnor F. ED. ELMORE a Roundhay, Leeds (Inghilterra), il 
12 maggio 1900, Vol. 122, N. 48 (Gen. 54502), per: “ Méthode 
perfectionné pour séparer les constituants métalliques 
des minerais de leurs constituants rocheux et appareils 
a employer dans ce but ,, ed al signor ALEXANDER 
STANLEY ELMORE, come titolare pure in Italia dell'At- 
testato di Privativa Industriale o Patente d’invenzione rila- 
sciatogli il 26 dicembre 1901, Vol. 146, N. 55 (Gen. 60759), per: 
“ Perfezionamenti nel processo ed apparecchi per sepa- 
rare sostanze minerali, valendosi dell’azione selettiva di 
olii e sostanze simili „, offrono in vendita, sia unite che se 
parate, tali invenzioni o la concessione di licenze, pure se- 


‘parate od unite, d’esercizio in Italia delle stesse. 


Rivolgersi per schiarimenti e trattative all'Ufficio interna- 
zionale per la tutela della proprietà industriale ing. GAETANO 
CAPUCCIO, Piazza Solferino N. 8, Torino, dove trovansi visi- 
bili copie esatte, come depositate, delle due descrizioni pri- 
vilegiate e dei relativi disegni. (706) 


e CESSIONE DI PRIVATIVA INDUSTRIALE = 


La Warp Twisting-in Machine Company, a New-York, 
(S. U. A.) titolare della privativa industriale N. 54988, per: 
“ Machine à tortiller „ e relativo attestato Completivo 
N. 56760, desidera entrare in relazione con Industriali per la 
cessione della sua privativa o per accordare licenze di fab- 
bricazione. 


Per informazioni e trattative, rivolgersi all’Ufficie interna- 
zionale per Brevetti d’invenzione C. A. ROSSI € Co. - Roma, Via di 
Capo le Case N. 18. 


BANCA COMMERCIALE ITALIANA 


Situazione dei conti al 31 Gennaio 1810 
(Vedi avviso nelle pagine d'annunzi). 


Tipografia degli Operai (Soc. coop.), via Spartaco, 8 (viale P. Romana). 
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VOLUME XXIV, N. 11. 


MiLano, 18 Marzo 1910. 


L'INDUSTRIA: 


te TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 


‘Premiata eon Medaglia d’argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


Parte Economica 


ORGANIZZAZIONE INDUSTRIALE. 


Sono all’ordine del giorno, tanto in Francia quanto e 
sopratutto negli Stati Uniti, le questioni relative ai metodi 
Gi paga degli operai ed alle tariffe da adottarsi in proposito, 
onde regolare razionalmente e proficuamente il lavoro nelle 
grandi officine di costruzioni meccaniche, che costituiscono 
uno dei nuclei più importanti, e, per la loro complessità, più 
rappresentativi dell'attività industriale odierna. La ricerca 
del rendimento massimo degli operai e degli utensili ha por- 
tato seco lo studio di altre questioni che a quella si colle- 
gano, ed ha dimostrato come il rendimento massimo stesso 
non possa esser raggiunto senza un intesa correlativa degli 
altri fattori dell'industria considerata. È quanto dire che gli 
studi in proposito hanno condotto all'esame di un problema 
più vasto, riflettente intera la fisiologia delle grandi unità 
industriali, allo studio della quale gli americani hanno con- 
tribuito con quel sereno e piano raziocinio di organizzatori, 
che forma la loro dote precipua. 

Ed è dall'America che ci giunge oggi il primo tentativo 
fatto per trarre dalla farraginosa serie di articoli, di memorie 
ed anche di trattati speciali, in cui trovasi sparso il mate- 
riale relativo a tali studi, il succo degli insegnamenti che 
ne derivano, e rilevare in modo chiaro e conciso le norme 
ed i criteri organizzatori e direttivi che devono informare 
una impresa industriale moderna, affinchè questa realizzi 
degli utili, giustificando così l’unica sua ragione d'essere. Il 
libro, che ci appare nella sua traduzione francese, t e che 
rappresenta tale tentativo, è dovuto ad una delle più cospicue 
personalità dell'industria americana, il Carpenter, il quale 
percorse i gradi più importanti della gerarchia industriale, 
ed è oggi presidente del Consiglio d'amministrazione di una 
forte Società, la “ Herring-Hall-Marvin Safe , di New-York. 
I metodi che egli propone hanno il merito d’essere stati ap- 
plicati, dall'autore a diverse officine da lui dirette, e d'aver 
ottenuto il successo più lusinghiero: riteniamo quindi utile 
parlare di un tal libro ai nostri lettori, perchè la diffusione 
dei concetti in esso contenuti non pub non giovare all'in- 
dustria del nostro paese, dove sono ancora in fiore molti 
apriorismi e molte virtuosità, che riteniamo dannose ad un 
normale sviluppo delle nostre aziende. 


* 


* * 
Quali sono i difetti abituali e le cause di perdite in una 
impresa’ industriale? — Non è raro, osserva il Carpenter, 


raccogliere dalla bocca di alcuni industriali delle spiegazioni 
più o meno fantastiche sulle cause della prosperità dei loro 
concorrenti fortunati: taluno di questi disporrebbe di tariffe 
di trasporto ridotte, tal altro di privilegi speciali o di con- 
tratti di favore, e via dicendo. I soccombenti non sembrano 
avvedersi che le vere cause della superiorità di un’azienda 
risiedono invece in un’organizzazione più intelligente del 
personale, nel concorso di collaboratori, l'interesse dei quali 
fu abilmente stimolato e reso inseparabile da quello dell’in- 
dustriale che li occupa, nell’adozione di processi di lavora- 


1 Comment organiser les usines el enlreprises pour realiser des bénefices, 
par C. U. CareesTER. Trad. S. Heringtet, Paris, Béranger edit., 1909. 


zione e di macchinari capaci di produrre presto, bene ed 
economicamente, ed, infine, in una stretta e continua sorve- 
glianza dei costi di fabbricazione, unita con un servizio di 
vendita istituito e guidato da criteri pratici. 

Una parte importante del lavoro del Carpenter è perciò 
riserbata all’esame dei difetti abituali inerenti ad una cattiva 
organizzazione del personale, dal direttore agli operai, ed ai 
mezzi per ovviarvi. Nel sistema generalmente adottato, tutto 
le responsabilità della lavorazione gravano piene ed intere 
sul direttore dell’otficina, che si priva spontaneamente e quasi 
sempre del parere e dei consigli, spesso preziosi, dei suoi 
sottoposti, i quali potrebbero essergli di un aiuto enorme, 
perché al corrente delle questioni intime dell’officina, ove 
fossero consultati ed avessero così un'occasione di più per 
dimostrare le loro attitudini. Da ciò un malumore palese o 
coperto, e del resto molto umano e comprensibile, tra gli 
esecutori di ordini perentori, la mancanza di occasioni di 
reciproca intesa e la ressuna solidarietà tra di essi, e le con- 
seguenti gelosie ed animosità che compromettono la prospe- 
rità dell’azienda. 

Ora, il concorso del personale esecutore è assolutamente 
indispensabile, e, per renderlo il più spontaneo possibile, è 
necessario che questo personaleZabbia voce in capitolo, che 
esso sia consultato nell'elaborazione dei metodi e dei sistemi 
che è chiamato ad applicare e che, mettendosi al lavoro, abbia 
quasi la persuasione di attuare delle idee proprie. 

Ad assicurare, diremo meglio, a creare la spontaneità di 
questa cooperazione generale riesce meravigliosamente listi- 
tuzione di commissioni formate dalle diverse categorie del 
personale, ed in seno alle quali vengano discusse le difficoltà 
di esecuzione che si presentano via via, i progressi e le eco- 
nomie da realizzare, le promozioni da accordarsi e tutte le 
questioni vitali riguardanti l’officina. 

Quante e quali devono essere le commissioni consultive 
del personale? — Il Carpenter non nasconde come una regola 
assoluta in proposito sia difficile a stabilire, dato che le con- 
dizioni possono variare col variare delle industrie. Si avrà 
però in ogni caso una commissione principale, presieduta dal 
direttore dell’otficina, e composta dal capo dell’ufficio tecnico, 
dai capi dei principali riparti, dal capo contabile e da due 
o tre capitecnici scelti. Questa commissione si riunirà più o 
meno frequentemente a seconda della natura e dell’importanza 
dell'impresa, ma sempre a date fisse, che non dovranno esser 
rinviate per nessuna ragione. Tutte le conclusioni alle quali 
la commissione giunge devono esser notate in verbali, ed è 
opportuno rilevare come l’istituzione di una simile commis- 
sione, che ha un carattere puramente consultivo, non dimi- 
nuisca affatto l’autorità del direttore, a cui solo spettano le 
decisioni definitive. 

I membri di questa commissione principale presiedono 
alla lor volta altre commissioni secondarie, il cui utficio è 
analogo alla prima, ma che trattano questioni d’indole meno 
generale. essendo costituite dalle altre categorie del perso- 
sonale d’officina, come capitecnici, capisquadra, ecc. In seno 
ad ognuna di esse è compito dei membri il dare spiegazioni 
sulla situazione del servizio del riparto loro affidato, a spie- 
gare, per esempio, se il loro servizio è responsabile o meno 
dei ritardi constatati, ed in quale misura, o se esso risente 
delle difficoltà incontrate da un altro servizio, e via dicendo. 
Dato che queste spiegazioni sono fornite davanti a persone 
competenti, che non si lasciano facilmente indurre in errore, 
ne risultano delle discussioni interessantissime, per mezzo. 
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delle quali è facile scoprire i punti deboli dell’officina e di 
localizzare ed eliminare prontamente un pericolo di perdite, 
non appena esso si presenti. 

Né basta: una discussione così libera ed aperta non solo 
elimina le cause di perdite per l'impresa e molti malintesi e 
molte gelosie nel personale, ma ha una ripercussione diretta 
ed un’influenza benefica sugli operai. La nomina a capo squadra, 
‘e cioè al primo ufficio che dia modo di far parte d'una com- 
missione, diventa per essi una ricompensa ambita, le promo- 
zioni ingiuste si fanno sempre più rare, poichè un capotec- 
nico raramente si arrischia a proporre una candidatura davanti 
alla commissinne, se essa non é basata su meriti reali che 
possano giovare al prestigio del gruppo da lui comandato, 
ed infine, lo spirito di sana rivalità e di emulazione, che si 
sviluppa in simili condizioni, porta a risultati irraggiungibili 
altrimenti, nemmeno con la più ferrea delle discipline e con 
la più oculata delle direzioni. 


* 
* * 


Assicurata così una completa collaborazione del perso- 
nale a cui è affidata la guida degli operai, e creata un'intesa 
ed un raccordo continuo tra i diversi servizi, il Carpenter 
esamina il modo di trarre il massimo profitto dalle macchine 
e dagli operai. Non ci dilungheremo su questa parte, pure 
interessantissima del lavoro, sia perchè egli si giova in ciò 
dei lavori del Taylor relativi ai metodi di paga ed all’accerta- 
mento dei rendimenti delle macchine, sui quali desideriamo 
ritornare in un prossimo articolo, sia perchè in essa l’autore, 
scostandosi più che altrove dal titolo del suo lavoro, consi- 
dera il caso speciale delle ofticine di costruzioni meccaniche, 
anziché quello di un'impresa industriale in genere. 

Ci preme piuttosto di attirare l’attenzione dei nostri let- 
tori sulla parte del libro che riguarda l’organizzazione del 
servizio di vendita, come quella che è la più geniale ed ori- 
ginale, e come quella dove il senso pratico degli industriali 
di oltre oceano appare nella sua chiara e giusta luce. 

Lo studio coscienzioso del problema industriale, dice il 
Carpenter, sarebbe incompleto, se si trascurasse la questione 
relativa al servizio di vendita, poichè non occorre ricordare 
che, una volta fabbricati, i prodotti devono essere venduti. Ed 
è così frequente e diffusa l’opinione che un buon venditore sia 
un essere specialmente dotato, nato per esser tale, quanto è 
rara l'occasione di incontrarne uno che abbia tutti i requi- 
siti voluti. 

In generale, molti industriali, dopo aver assunto un com- 
messo, lo fanno stare un po'in otticina, “ per metterlo al cor- 
rente ,, gli rimettono delle tarifte e dei cataloghi e lo man- 
dano in viaggio. Il commesso diventa insomma una macchina 
che registra gli ordini ricevuti sulla base delle tariffe rice- 
vute: ora tra un uomo che ottiene degli ordini, perchè do- 
manda dei prezzi inferiori a quelli dei suoi concorrenti, e 
l’uomo che vende a prezzo più caro, grazie alla sua abilità 
e perché conosce profondamente la sua partita, c'è un abisso, 
e questo abisso si deve e si può colmare, se, indipendente- 
mente dalle attitudini naturali, il commesso împara a conoscer 
bene il modo di presentare i prodotti e di farne rilevare la 
superiorità alla clientela, i difetti e le qualità dei prodotti 
concorrenti e, infine, i mezzi da impiegare per rispondere 
alle obbiezioni ed alle critiche, mezzi suggeriti dall'esperienza 
dei più vecchi e dei migliori commessi della casa. 

Per assicurare un risultato simile, due elementi essen- 
ziali sono necessari, e cioè delle conferenze o riunioni dimo- 
strative del personale venditore, ed un servizio di prepara- 
zione e di allenamento dello stesso personale. Le riunioni 
dimostrative, presiedute, oltre che dal capo del servizio di ven- 
dita, da uno dei direttori o degli amministratori dell’impresa, 
nanno per scopo di aiutare i commessi a vincer le ditticoltà 
incontrate, di risvegliare il loro interesse ed il loro zelo, e di 
ottenerne delle osservazioni e dei pareri che possano miglio- 
rare la situazione dell’azienda. 

E caratteristico il programma di una di queste confe- 
renze dimostrative citato dall'autore, e che merita qualche 
cenno : aperta che sia la seduta dal capo del servizio di ven- 
dita, il quale riferisce sopra i nuovi prodotti da lanciare, e 
risponde alle diverse osservazioni che i commessi gli possono 
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fare in proposito, due dei commessi, uno dei quali funge da 
cliente, riproducono il modo di fare una vendita sopra un 
tema determinato: essi trattano, per esempio, la vendita di 
un prodotto nuovo ad un cliente che domanda un prodotto 
dl’occasione, oppure la vendita ad un cliente difficile ed esi- 
gente di un prodotto di buona qualità, oppure ancora la 
vendita di un prodotto più caro e più vantaggioso ad un 
cliente che ne desidera uno a buon mercato, ecc. Segue la 
discussione in merito alla dimostrazione fatta dai due com- 
messi, discussione a cui partecipano tutti gli altri commessi, 
e dopo la quale vengono esaminate le cifre d'affari compiute 
nella settimana precedente da ogni singolo viaggiatore, e le 
ragioni o le difficoltà per le quali uno di essi ha prodotto 
più o meno di un altro. 

La seduta si chiude «on una conferenza del capo servizio 
su questioni d’indole geuerale, come modo di riconoscere 
la solvibilità d’un cliente dalla maniera di trattar gli affari, 
o sul modo di coordinare gli argomenti affinchè la proposta 
di vendita cada al momento opportuno, o ancora sui modi 
di presentarsi, di vestirsi, di parlare e di una quantità di 
altri particolari non trascurabili. 

Il servizio di preparazione dei commessi viaggiatori è 
poi una vera e propria scuola, affidata ad un istruttore do- 
tato di grande esperienza commerciale e di molto tatto. Questi 
compila sui verbali delle conferenze dimostrative, un piccolo 
trattato del commesso, che contiene, oltre i principî fonda- 
mentali della vendita, la descrizione particolareggiata dei 
prodotti della casa, le norme e gli argomenti da seguire per 
attirare l’attenzione di un cliente possibile, di persuaderlo e 
di ottenerne un’ordinazione, ed infine, la lista delle principali 
obbiezioni che un cliente può fare ed i modi di rispondervi. 

Il commesso assunto in servizio dovrà prima di tutto 
rendersi padrone di tale trattato ed, esercitato che sia per 
un certo periodo di tempo negli uffici stessi dell’azienda, 
sarà poi inviato a visitare qualche cliente, accompagnato 
e sorvegliato continuamente, finchè dimostri di poter far da sé. 

A corroborare la solidità di un tale sistema, giovano dei 
resoconti giornalieri che permettono di seguire e di control- 
lare non solo il lavoro dei commessi, ma anche í bisogni dei 
clienti, di modo che il blocco del servizio commerciale così 
costituito, completando i metodi industriali applicati all’offi- 
cina, garantisca dei prezzi rimuneratori e costituisca la bar- 
riera più efficace contro la concorrenza e la base più solida 
per gli affari, sopratutto ai momenti di ristagno industriale. 

È da augurarsi che il libro del Carpenter, di cui abbiamo 
cercato di dare un riassunto necessariamente sommario, abbia 
la diffusione che merita nel nostro paese, e che, più ancora 
del libro, si diffondano i metodi da lui preconizzati, i quali 
ove vengano adottati, semplici e naturali come sono, non po- 
tranno tardare a far sentire la loro infinenza benefica su 
molte delle nostre aziende, paralizzate da gelosie e malin- 
tesi interni, ed inchiodate ad una immobilità di procedimenti 
che ne minacciano l’esistenza, per incamminarle invece sulle 
vie del continuo progresso e dei lenti e perenni miglioramenti. 


Ing. MARIO LOMBARDI. 


Parte Tecnica 


Telegrafia e telefonia. 


TELEGRAFIA SENZA FILI. 


(Conferenza tenuta da G. Marconi a Stoccolma in occasione del conferimento 
del premio Nobel). 


Le scoperte relative alla propagazione delle onde elet- 
triche a grandi distanze e la pratica applicazione delle me- 
desime alla telegrafia senza fili, che mi hanno valso il sommo 
onore di condividere il premio Nobel per la Fisica, sono state 
in molta parte conseguenza corollario una dell’altra. 

La applicazione delle onde elettriche alla comunicazione 
senza fili fra punti molto distanti e le esperienze che ebbi la 
fortuna di poter compiere su scala più grande di quanto sia 
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fattibile negli ordinari laboratori mi resero possibile di in- 
vestigare fenomeni e notar risultati spesso nuovi ed inaspet- 
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Fig. 1. Coherer con limatura di nichelio e d’argento disposta 
in un tubo, fra due tappi d’argento. 


tati. A mio giudizio molti dei fatti che si collegano alla tras- 
missione delle onde elettriche a grandi distanze attendono 


ancora una spiegazione adeguata che appaghi completamente . 


ed alcune delle osservazioni che sono per riferire mi sem- 
brano tali da richiamare l’attenzione dei fisici. 
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portare sino a circa un miglio la distanza alla quale potevo 
influenzare il ricevitore. 

Un'altra disposizione, ora ben nota, che venne da me 
adottata fu quella di inserire il coherer in un circuito con- 
tenente una pila elettrica ed un relais telegrafico molto sen- 
sibile che attivava un secondo circuito da cui erano azionati 
un trembleur ed un apparecchio scrivente. Con un tasto Morse 
inserito in uno dei due circuiti potevo, tenendo abbassato o 
sollevato il tasto per intervalli più o meno brevi, lanciare 
delle onde che azionavano il ricevitore a distanza e riprodu- 
cevano esattamente attraverso lo spazio i segni telegrafici 
trasmessi dall’oscillatore. Con apparecchi di questo genere 
riuscii a telegrafare a distanze di circa mezzo miglio. Ottenni 
qualche ulteriore miglioramento col far uso di riflettori tanto 
pel trasmettitore quanto pel ricevitore; in questi casi il tras- . 
mettitore era costituito da un oscillatore Righi. Questo mezzo 
mi permetteva di lanciare le onde in una direzione determi- 
nata, ma, se fra trasmettitore e ricevitore vi era di mezzo 
una collina o qualche altro ostacolo voluminoso l’apparec- 


: chio ricevente rimaneva inerte. 


Fig. 2. 


- Fig. 3. 


Fig.2 e 3. Dispositivo usato nelle esperienze del 1895. 


Nello schizzare la storia della parte da me avuta nella 
radiotelegrafia devo accennare che io non feci studi regolari 
di fisica e di elettrotecnica, quantunque da fanciullo prendessi 


vivo interesse a queste materie. Seguii però un corso di fisica : 


dell'or defunto prof. Rosa a Livorno e credo di poter dire 
che ero discretamente al corrente delle pubblicazioni d’allora 
su argomenti scientifici, ivi compresi i lavori dell’Hertz, del 
Branly e del Righi. A casa mia, in una località vicina a Bo- 
logna, cominciai nel principio del 1895 a fare esperienze allo 
scopo di determinare se fosse possibile di trasmettere a di- 
stanza segni o simboli telegrafici senza il sussidio di fili me- 
diante le onde hertziane. Dopo pochi esperimenti preliminari 
fui presto convinto che se si fosse riusciti a trasmettere con 
sicurezza le onde hertziane od altre simili a distanze consi- 
derevoli, si avrebbe avuto un nuovo sistema di comunica- 
zione immensamente superiore a quello dei telegrafi ottici, 
la cui efficacia troppo dipende dalle condizioni dell’atmosfera, 
Eseguii le mie prime esperienze con un ordinario oscillatore 
Herts impiegando per detector un coherer Branly, ma dovetti 
presto persuadermi che quest’ultimo era di funzionamento 
troppo incerto e malsicuro per potervi fare assegnamento per 
una applicazione di indole pratica. 

Dopo alcuni tentativi trovai che un coherer come alla 
fig. 1, con limatura di nichelio e d’argento disposta in un 
tubo nell’intervallo fra due tappi d’argento, presentava una 
notevole sensibilitá e sicurezza di funzionamento. Perfezio- 
nando così il coherer ed inserendola in un circuito accordato 
per lunghezze d'onda alle radiazioni trasmesse, riuscii a 


| 
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Fu nell’agosto del 1895 che scopersi un nuovo dispositivo, 
il quale non solo aumentava notevolmente la distanza a cui 
potevano esser raccolte le segnalazioni, ma inoltre sembrava 
potesse rendere indipendenti le trasmissioni dagli ostacoli 
frapposti. Il dispositivo consisteva nel collegare un polo del- 


Fig. 4. Dispositivo per la messa a terra. 


l’oscillatore Hertz alla terra e l’altro ad un filo o ad una ca- 
pacitá collocata ad una conveniente altezza dal suolo e nello 
stabilire dei collegamenti analoghi per il coherer della sta- 
zione ricevente (fig. 2 e 8). Dopo di ciò cominciai a studiare 
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la relazione che intercedeva fra le distanze a cui si potevano 
trasmettere le segnalazioni e l’altezza cui erano collocate le 
capacità e presto potei stabilire in modo definitivo che tanto 
maggiori divenivano le distanze, quanto maggiore era l'al- 
tezza delle capacità o dei fili aerei. 

Così trovai che impiegando dei cubi di stagno di 80 cm. 
di lato montati su pali a 2, 4, 8 m. sopra il suolo, le distanze 
a cui si potevano trasmettere i segnali erano 80, 100, 400 m. 


Fig. 5. Prima comunicazione attraverso la Manica, nel 1899. 


rispettivamente. Con cubi di 100 cm. di lato i segnali pote- 
vano essere raccolti fino a 2400 m. tutto all’ingiro. Queste 
prove furono continuate in Inghilterra dove, in esperimenti 
eseguiti per conto del governo inglese a Salisbury, si arrivò 
a miglia 1 */, nel settembre 1896; nel marzo 1907 si arrivò 
a 4 miglia e nel maggio dello stesso anno si giunse a 9 mi- 
glia. L'energia elettrica impiegata in tutte queste esperienze 
era piccola cosa e la corrente ad alta tensione era fornita 
da un ordinario rocchetto Ruhwkorff. I risultati attrassero 
molta attenzione da parte del pubblico e le distanze fra le 
quali arrivavo a comunicare erano allora considerate come 
straordinarie. 

La principale particolarità del mio sistema consisteva, 
come detto, nell'impiego di capacità o fili conduttori verticali 
collocati in alto e collegati a un polo di un oscillatore e di 
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Fig. 6. 
Ricevitore inserito sul secondario di un trasformatore. 


un ricevitore ad alta frequenza, mentre l’altro polo dell’oscil- 
latore e del ricevitore era collegato colla terra. Per molto 
tempo il valore pratico di tale innovazione non fu compreso 
da molti fisici, ed i miei risultati furono erroneamente attri- 
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buiti a dettagli di costruzione dei ricevitori ed all’impiego 
di grandi energie elettriche. Altri però si accorsero che l’a- 


Fig. 7. Conduttori 
posti a terra adia- 
centi all’aereo e 
bobine d’induttan- 
za collegate in se- 


rie con questo. 


dozione delle capacità collocate a notevole altezza e la messa 
a terra dell’oscillatore ad alta frequenza e del ricevitore co- 
stituivano un cambiamento radicale. Il prof. Ascoli, nel fasci- 
colo dell'agosto 1897 dell’E/ettricista, diede una teoria molto 
interessante del modo di operare dei miei trasmettitori e ri- 
cevitori e giustamente attribuì all'impiego” delle antenne i 
risultati ottenuti. Il prof. A. Slaby di Charlottenburg, dopo 
avere assistito alle mie esperienze in Inghilterra, venne a 
conclusioni parzialmente simili. 
Molti tecnici hanno asserito che una capacità alla estre- 


0 


sens. 
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Fig. 8. Trasmettitore con fili aerei collegati induttivamente 
ad un circuito d'oscillazione. i 


mità superiore del filo aereo è superflua. Questo è vero se la 
lunghezza od altezza del filo aereo è sufficientemente grande, 
ma siccome per trasmettere i segnali ad una data distanza 
tale altezza si può tenere molto minore se si impiegano le 
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capacità in questione, così queste risultano più economiche 
e perciò al presente si tirano dalla sommità del filo aereo un 
gran numero di fili conduttori. 

Anche la necessità e la semplice utilità della messa a 
terra è stata qualche volta messa in dubbio, ma a mio giu- 
dizio un sistema di telegrafia senza fili non può essere pra- 
tico, se gli strumenti non sono fatti comunicare col suolo. 
Con ciò non intendo dire che necessariamente vi debba es- 
sere una comunicazione metallica, quale si usa per i telegrafi 
ordinari. Sul filo per la messa a terra si può inserire un con- 
densatore in serie ovvero, ciò che é lo stesso, lo si può collegare 
con una capacità collocata in vicinanza del suolo (fig. 4). Al pre- 
sente è ammesso da tutti che un condensatore, purchè sia sutti- 
cientemente grande, non impedisce il passaggio delle -oscilla- 


zioni di grande frequenza e quindi, per tutti gli effetti pratici, . 


fa comunicare l’antenna colla terra. Dopo numerose esperienze 
e dimostrazioni in Italia ed in Inghilterra fra distanze sempre 
maggiori fino a 40 miglia si comunicò per la prima volta fra 
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risonanza dell'aergo col disporre vicino al medesimo dei 
conduttori posti a terra e col mettere in serie cogli aerei 
delle convenienti bobine d’induttanza. Questo mezzo aumen- 
tava la capacità dell’aereo di accumulare energia ed in 
pari tempo diminuiva il disperdimento, col risultato che 
la energia messa in moto dalla scarica formava una serie di 


oscillazioni debolmente smorzante. Nella figura 7 si vede 


una variante di questa disposizione che diede risultati ec- 
cellenti. o | z k 
Nel 1900 costruii e brevettai dei trasmettitori coi con- 
sueti aerei elevati e posti a terra, ma aventi la particolarità 
di essere collegati induttivamente ad un circuito di oscilla- 
zione in cui erano inseriti un condensatore, una induttanza 
ed una discontinuità per la formazione della scintilla.: La 
condizione da me trovata essenziale è che i periodi di oscil- 
lazione elettrica dell'aereo elevato corrispondano a quelli del 
circuito del condensatore (fig. 8). I circuiti, vale a dire il 
circuito oscillante ed il circuito radiante, erano messi all’uni- 
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Fig. 9 e 10. Collegamento di più 
trasmettitori e di più ricevitori ad 
Fig. 9 uno stesso filo aereo. sant 
ci “ig. 10. 
» r’ <- a 
NY NN AN 


l'Inghilterra e la Francia traverso la Manica nel marzo 1899 
(figura 5). 

Sin dal principio del 1898 io avevo, si può dire, comple- 
tamente abbandonato il sistema di collegamenti della fig. 2 
ed invece di unire il coherer o il detector direttamente al- 
l'aereo ed alla terra lo inserivo sul circuito secondario di un 
adatto trasformatore delle oscillazioni contenente un conden- 
satore ed accordato al medesimo periodo vibratorio delle 
onde che doveva ricevere. Il circuito primario di detto tras- 
formatore era collegato all’aereo ed alla terra (fig. 6). Questa 
disposizione permetteva una certa sintonia, poichè variando 
il periodo delle oscillazioni dell’antenna trasmettitrice, sì po- 
tevano mandare dispacci ad un ricevitore accordato all’uni- 
sono col mittente senza azionare gli altri ricevitori accordati 
per un periodo vibratorio differente. 

Ceme è ora ben noto, un trasmettitore consistente in un 
conduttore aereo che scarica per mezzo di scintille non è un 
oscillatore persistente e le radiazioni da esso prodotte ra- 
pidamente si smorzano. La sua capacità elettrica è relativa» 
mente tanto piccola e la sua capacità di radiare energia è 
tanto grande che le sue oscillazioni decrescono e si spengono 
del tutto molto presto. Ciò posto, è facile che i ricevitori o 
risonatori stabiliti per un periodo anche sensibilmente diverso 
da quello del trasmettitore vengano influenzati da esso. 

Nel principio del 1899 riuscii a migliorare gli effetti di 


sono più o meno perfettamente col variare la distanza fra i 
medesimi. Regolando la induttanza inserita sul filo aereo e 


variando la capacità del circuito del condensatore, i due cir- 


cuiti venivano messi all’unisono, condizione che, come ho 
detto, ho trovato essenziale al buon funzionamento. Parte dei 
miei studi riguardanti l’impiego di circuiti comprendenti un 
condensatore in combinazione con le antenne che devono pro- 
durre le radiazioni furono simultanei agli studi del prof. Braun 
sullo stesso argomento senza che uno sapesse dell’altro. 

Ho già presentato nella fig. 6 un ricevitore sintonico con- 
Bistente quindi in un conduttore verticale od aereo collegato 
alla terra traverso il circuito primario di un trasformatore 
di oscillazioni, mentre il circuito secondario del trasformatore 
comprende un condensatore ed un detector. È necessario che 
il circuito su cui è inserito il filo aereo e quello su cui é 
inserito il delector siano all'inisono fra loro e che entrambi 
abbiano la stessa periodicità delle onde elettriche emanate 
dalla stazione mittente. Ad uno stesso filo aereo mittente si 
possono collegare più trasmettitori accordati per periodicità 
diverse, e ad uno stesso filo aereo ricevente si possono col- 
legare più ricevitori diversamente accordati in corrispondenza 
ai trasmettitori della stazione mittente, come si vede nelle 
fig. 9 e 10, in maniera che ciascun ricevitore non risponde 
se non alle radiazioni di quel singolo trasmettitore col quale 
è all’unisono. o i (Continua). 
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Elettrotecnica. 


UN NUOVO APPARECCHIO DI SICUREZZA 
PER LA PROTEZIONE DEGL’IMPIANTI ELETTRICI 
A BASSO POTENZIALE. 


È nota l’importanza della protezione degl’impianti elet- 
trici a basso potenziale dai pericoli cui sono esposti, in causa 
principalmente delle sopraelevazioni di tensione che avven- 
gono o per contatti fra i conduttori dell'alta e bassa tensione, 
o per scariche atmosferiche, o per altre ragioni. 

Il problema, studiatissimo in questi ultimi tempi, è stato 
risoluto soddisfacentemente, grazie al valido contributo dato 
dalla benemerita Associazione fra gl'industriali d’Italia per 
prevenire gl’infortuni, promotrice di un concorso in merito. 


Gli scaricatori (spinterometri) che si riferiscono all’ap- 
parecchio presentano le seguenti caratteristiche: 
1° sono di grande sensibilità, inquantochè si possono 
distanziare in modo da ottenere lo scatto dell'apparecchio, 
per il valore che si è determinato come limite di sopraele- 
vazione della tensione normale di esercizio; così, ad es., con 
una tensione di esercizio di 150 volt, gli scaricatori si pos- 
sono distanziare in modo da ottenere lo scatto dell’apparec- 
chio a 800 volt circa, dato questo inferiore alle attuali pre- 
scrizioni di sicurezza, secondo le quali l'efficacia di un 
apparecchio di protezione si raggiunge quando le sopraele- 
vazioni di tensione diventano due volte e mezzo la tensione 
d'esercizio; 
2% non sono influenzati notevolmente dalle scariche 


atmosferiche, ma presentano grande efficacia contro le sca- 
a 


FIGURA N1 
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Apparecchio per la ‘protezione d'un impianto trifase fino a 100 ampère. 


Un apparecchio che si propone lo stesso scopo è quello 
di E. Comolli, capo tecnico della Societá Lombarda per di- 
stribuzione di energia elettrica. 

L'apparecchio, denominato elettro-calorico di sicurezza, 
è a funzionamento automatico, e si basa fondamentalmente 
‘ sulla fusione dei corpi attraversati da correnti elettriche ri- 
tenute pericolose alle persone. 

La fig. 1 dà l’assieme dell’apparecchio, per la protezione 
di un impianto trifase fino a 100 ampére. 

Esso si compone di tre valvole principali, di un inter- 
ruttore tripolare con comando duplice a mano ed automatico, 
di tre scaricatori (spinterometri) con apposite resistenze di 
sostanza speciale e di speciale costruzione, e del dispositivo 
di corto-circuito con la terra delle linee a valle del quadro, 
che simultaneamente si ottiene quando l’interruttore è in 
posizione di aperto. 

Tutti i predetti accessori sono montati sopra una lastra 
di marmo di cm. 70 di altezza, per cm. 65 di larghezza circa, 
e fanno parte integrale dell’apparecchio. 


riche stesse, in quanto permettono l’isolamento completo del 
nucleo del trasformatore dal suolo, evitando così in massima 
parte i guasti dovuti precisamente alle scariche atmosferiche 
fra i circuiti ferro e terra. 

Il funzionamento automatico dell'apparecchio si ottiene 
mediante la fusione di un filo fusibile di diametro non su- 
periore a mm. 0,5, e del tipo comunemente usato per valvole 
di protezione, e cioè lega di piombo e stagno. 

Il fusibile, disposto verticalmente nel quadro, passa nel- 
l'interno delle resistenze degli spinterometri, ed è fissato 
all'estremità inferiore ad un apposito morsetto in comunica- 
zione col filo di terra, ed all’estremità superiore alla leva 
orizzontale dove leggesi inserito. 

Nella parte opposta di detta leva riposa un peso di 
ferro massiccio, il quale, rompendosi il filo fusibile, viene 
abbandonato dall’alto in basso, e nella caduta assume una 
forza viva tale che, battendo sull'apposito dispositivo di so- 
stegno dell’interruttore, provoca il distacco di esso, e la re- 
lativa messa a terra dei circuiti esterni. 
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La rottura del filo fusibile si ottiene in tre modi distinti: 
1° per eccesso di calore trasmesso al filo dalle resistenze 


degli spinterometri; 


2° per eccessivo passaggio di corrente, che può so- 
praggiungere nel filo stesso, quando le sopraelevazioni di 
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distribuzione a bassa tensione, sia nel caso di contatto tra i 
fili primari e secondari del trasformatore, o tra i fili primari 
e il nucleo di ferro del trasformatore, sia, infine, nel caso di 
eventuali contatti della rete di distribuzione a bassa tensione 
con fili pericolosi, anche se non appartenenti alla rete di 


| 


Applicazione dell'apparecchio all'interruttore 


principale per alta tensione. 


carattere persistente superano i valori di resistività elettrica 
determinata dalle resistenze stesse; 
8° per intenso scintillio degli spinterometri. 
Quest'ultimo caso però, come risulta dalla pratica espe- 
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Schema dell’apparecchio Comolli. 


rienza, non si verifica che quando la sopraelevazione di ten- 
sione ragginnga non meno di 3000 volt circa e sia persistente. 


Come vedesi, il funzionamento dell’apparecchio è sem- 


plice, e lo scatto immediato sia nel caso di fulminazioni di- 
‘rette, dannose tanto per il trasformatore che per la rete di 
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distribuzione medesima. L'apparecchio viene costruito per 
intensità di corrente da 10 a 800 ampère, e per un massimo 
di tensione fino a 500 volt, e serve tanto per correnti con- 
tinue, che per correnti alternate monofasi e trifasi, e per 
queste ultime anche per distribuzioni con filo neutro. 

Nei casi di maggiori capacità è consigliabile l’applica- 
zione dell’apparecchio all’interruttore principale per alta ten- 
sione, comandato da apposita leva, come mostra la fig. 2. 

L'apparecchio di protezione sistema Comolli è semplice, 
e semplice è la disposizione delle connessioni dei fili, di cui 
la fig. 8 mostru lo schema, nonchè la costruzione, essendo 
eliminati i rocchetti d’induzione ed ogni altro dispositivo 
complicato. 

Le esperienze eseguite nel campo della pratica applica- 
zione hanno dato risultati soddisfacenti. Ing. S. S. 


I CONTATORI E LA VENDITA DELL'ENERGIA ELETTRICA 
PER IL PROF. CH. FABRY. ! 


È noto come uno dei problemi, i quali hanno maggior- 
mente richiamato l’attenzione degli elettricisti, sia stato quello 
di crèare, per ogni specie di corrente e per ogni forma di 
contratto di vendita, un contatore adatto dell’energia con- 
sumata. Non vogliamo qui descrivere tutti i contatori impie- 
gati presentemente e neppure nominarli tutti; vogliamo sol- 
tanto indicare i principî adottati, illustrandoli con degli - 
esempi. A tal uopo, cominceremo col caso tipico che è il più 
frequente, in cui si voglia contare l’energia consumata o, 
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per dir meglio, il numero dei Kw.-ora ed indicheremo le 
diverse soluzioni a seconda delle specie di corrente elettrica. 

Passeremo poi alle forme di contratto più complesse, 
dando alcuni cenni sui diversi modi di compilare le tariffe, e 
per ogni forma accenneremo ai contatori adatti, i quali quasi 
sempre sono adattamenti dei contatori che danno i Kw.-ora. 


DEFINIZIONE DEL CONTATORE. — Ogni utente prende in 
ogni istante dalla rete di distribuzione una certa potenza 
elettrica, che è nulla, quando tutti i suoi apparecchi d’uti- 
lizzazione sono fermi. Se per un certo tempo t la potenza 
consumata W resta costante, la somma dovuta dall'abbonato 
per il consumo dovrà essere proporzionale a W ł, cioè alla 
quantità d’energia elettrica fornita. 

Praticamente W è misurato in chilowatt, t in ore, per 
cui il contatore dovrà indicare il numero dei Kw.-ora forniti. 

E inutile avvertire che, quando la potenza domandata 
dal cliente varia, ció che si verifica, ad es., coll’accendere 
o spegnere d’una lampada, il contatore dovrà indicare la 
somma delle quantità d’energia prese dal consumatore, di 
modo che, se W varia in un modo qualunque in funzione 
del tempo, il contatore dovrà indicare il valore di { W dt. 

Il contatore che risponde a questo scopo può esser chia- 
mato contatore d’energia, o anche Joule-metro o Watt-ora- 
metro. 

Senonché la potenza W può venire espressa in funzione 
delle condizioni elettriche del circuito dell’utente. Nel caso 
‘ della corrente continua, se la rete fornisce la corrente ad 
una tensione E e se l'utente prende una corrente d'inten- 
sità J, si ha: W= Exl. 

Ora avviene spesso che la Società s'impegna di mantenere 
la tensione E sensibilmente costante, ciò che nelle reti d'il- 
luminazione ha molta importanza, Invece di misurare il pro- 
dotto W £, si potrà in questo caso misurare 7 = { e molti- 
plicare questo prodotto per la tensione. 

Al contatore d’energia si potrà quindi sostituire, nel caso 
della corrente continua e della tensione costante, il contatore 
di quantità, o meglio lampére-ora-melro. 


CONTATORE MOTORE D'ENERGIA. — Esaminiamo in che cosa 
tale apparecchio deve differire dallo strumento di misura 
corrispondente, cioè dal wattometro. In questo apparecchio 
si ha un indice che subisce sul quadrante una deviazione 
proporzionale a W; a tal uopo l’indice è solidale con equi- 
paggio mobile, sottoposto ad una coppia d'origine elettroma: 
gnetica proporzionale a W, che tende a deviare l’indice, e 
ad una coppia antagonista d’origine meccanica, che tende a 
ricondurre l’indice a zero e che aumenta proporzionalmente 
alla. deviazione. Per ogni valore di W, l'equipaggio ha così 
una posizione d’equilibrio e la deviazione cresce proporzio- 
nalmente a W, Come trasformare questo apparecchio in un 
contatore? Se W resta costante, l’indice non dovrà assumere 
una posizione d’equilibrio fissa, ma una velocità di rotazione 
costante, la quale poi cresca proporzionalmente a W. Per 


arrivare a questo risultato, supponiamo che l’organo mobile. 


sia liberamente sospeso su perni, senza alcuna molla che 
tenda a fargli assumere un’orientazione fissa. S'immasini che, 
mediante un dispositivo elettromagnetico analogo a quello 
del wattometro, si faccia agire su quest'organo una coppia 
motrice proporzionale a W; l’apparecchio, allora, sarà un 
vero motore, ma, siccome questo gira a vuoto, assumerà una 
velocità crescente che non sarà limitata che dagli attriti o 
dalla rottura d’un organo. Per regolare tale movimento, ba- 
sterà fare agire una coppia resistente, la quale cresca pro- 
porzionalmente a W. In ogni caso, l’organo mobile assumerà 
una velocità di regime tale da far sussistere l'equilibrio tra 
le due coppie-motrice e resistente e quindi una velocità di 
rotazione proporzionale a W. Il numero di giri, che il mo- 
tore avrà compiuto dopo un certo tempo t, sarà proporzio- 
nale a W4. 

- I contatori motori comprendono quindi come organi es- 
senziali un motore che dà una coppia proporzionale a W ed 
un freno che dà una coppia resistente proporzionale alla 
velocità. 

Come freno s'é usata, in principio, la resistenza dell’aria 
o quella d’un liquido, ma oggi si utilizzano, di preferenza, 
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le correnti indotte che si producono in una massa metallica 
in movimento in un campo magnetico. - 

Sull’albero dell'organo mobile è montato un disco od un 
cilindro di rame o d'alluminio, il quale gira tra le branche 
d’una o più calamite a ferro di cavallo; quando il disco è 
fermo non si produce su di esso alcuna azione, mentre, quando 
gira, si sviluppano delle correnti indotte, su cui il campo 
magnetico agisce in modo da produrre una coppia che è 
sempre resistente. È bene che, oltre a questa coppia, non se 
ne producano altre resistenti sull’organo mobile e che, in 
particolare, gli attriti siano ridotti al minimo possibile. Per 
render nullo l’effetto di questo, si può applicare un disposi- 
tivo compensatore, che produce costantemente sull’organo 
mobile una coppia motrice sensibilmente uguale a quella 
d'attrito. 

Tatti i contatori-motori sono uguali tra loro per il freno 
ə differiscono Puno dall'altro solo per il modo con cui si 
produce la coppia motrice. 


A) Contatore-motore, analozo ad un motorea corrente 
continua senza ferro, o contatore Thomson. — Lo schema 
fig. 1 permette di comprenderne il funzionamento. A ed A” 
sono i due conduttori che portano la corrente all’utente M. 
Su uno di questi conduttori è inserito il circuito di grosso 
filo B B’, che costituisce l’induttore del motore o il circuito 
fisso del wattometro. L’indotto mobile C, il cui avvolgimento 
è analogo a quello di una dinamo a corrente continua, riceve 
la corrente per le spazzole b. Esso è inserito in serie con 


Fig. 1. Schema d’un contatore Thomson. 


una resistenza supplementare D e l’insieme, indotto e resi- 
stenza, è inserito, come un voltometro, in derivazione sui 


s 


conduttori A A”. Questo indotto è trasversato da una cor- 
rente i — E se Y è la tensione all'entrata presso l'utente ed R 


la resistenza totale del circuito di filo fino (indotto e resi- 
stenza supplementare). 

Il circuito di filo grosso è traversato dalla corrente totale T 
consumata dall’utente. L’indotto è sottoposto all’azione d'una 
coppia motrice, dovuta all’azione della corrente / sulla cor- 
Sa; Sie- 
come R è costante, questa coppia è proporzionale al pro- 
dotto E] od alla potenza W, che i conduttori A A” forniscono 
all'utente. Aggiungendo il freno elettromagnetico, si avrà 
quindi il risultato richiesto: una velocità di rotazicne pro- 
porzionale alla potenza. Alcune spire di filo fino dd’, che 
fanno parte del circuito dell'indotto, sono avvolte sul cir- 
cuito induttore e producono una coppia costante sensibil- 
mente uguale a quella d’attrito, fungendo così da compen- 
satore. 

I contatori Thomson possono venire impiegati senza mo- 
dificazione nel caso della corrente alternata, purché l’indut- 
tanza del circuito di filo fino sia trascurabile rispetto alla 
sua resistenza. In questo caso, però, si adoperano più spesso 
gli apparecchi a campo rotante, che sono di costruzione più 
semplice. | 

Si possono variare i particolari d’avvolgimento dell'in- 
dotto, come pure l’indotto a tamburo può venir sostituito da 
un indotto piatto ; con questa forma è più facile di far fare 
sparire l’azione perturbatrice del campo terrestre e dei campi 
magnetici dovuti ai conduttori vicini. z a 

La fig. 2 rappresenta un apparecchio. di questo genere. 


rente ¿, e quindi proporzionale al prodotto Ii = 
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Nel contatore Eclipse l’indotto è del tipo a circuito aperto, 
formato di tre bobine soltanto, con collettore s tre lamelle. 


B) Contatori-motori a corrente continua con ferro. — 
L'aggiunta del ferro nella parte mobile permette d'ottenere 
la stessa coppia motrice con una minore spesa d’energia. 


Fig. 2. Contatore Thomson ad indotto piatto. 


Sono costruiti in questo modo alcuni wattometri e presen- 
tano questa particolarità tutti i motori industriali a corrente 
continua. Si può pure rendere mobile soltanto il ferro, senza 
alenn circuito ruotante e far distribuire la corrente nelle bo- 
bine di filo fino, che sono fisse mediante un commutatore 
ruotante. Gli apparecchi di questa specie debbono essere 
bene studiati per evitare gli errori dovuti all’isteresi ed alla 
permeabilità variabile del ferro. Essi sono stati adottati sol- 
tanto per piccoli utenti. Non si sono ancora costrutti per 
corrente alternata. 


C) Contatori a campo ruotante o contatori ad indu- 
zione. — Una bobina, con o senza nucleo di ferro, traversata 
da una corrente alternata, produce un campo magnetico al- 
ternato. Un disco metallico, disposto davanti a questa bo- 
bina, sarà traversato da un flusso magnetico variabile e sarà 
sede di correnti indotte. Supponiamo questo disco mobile 
attorno al suo asse. Se su di esso non agisce che la bobina, 
il disco non subirà alcuna coppia meccanica; non vi sarà 
quindi ragione che esso giri in un senso piuttosto che nel- 
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Fig. 3. Contatore ad induzione, 


l’altro. Supponiamo che sia disposta in modo analogo una se- 
conda bobina, traversata da una corrente sfasata di circa 
un quarto di periodo rispetto a quella che percorre la prima 
bobina. L’azione di ciascuno dei campi sulle correnti indotte 
doyute all’altro produrrà una coppia. 

. Nei contatori ad induzione una delle bobine, con avvol- 
gimento di filo grosso, è inserita su uno dei conduttori che 
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va all’utente; l’altra, con avvolgimento di filo fino ed avente 
un coefficiente molto alto di auto-induzione, è inserita in de- 
rivazione tra i due conduttori della rete. 

La parte mobile si riduce ad un disco metallico, 

La coppia che questo subisce è proporzionale alla potenza 
che consuma l’abbonato. Lo stesso disco funge da freno grazie 
ad una calamita a ferro di cavallo. Dispositivi molto sem- 
plici permettono di compensare l’effetto degli attriti, della 
resistenza ohmica del circuito di filo fino, ecc. 

La fig. 3 mostra un esempio di contatore ad induzione, 
costrutto dalla Compagnia Aron. 

Quando la corrente presa dall’abbonato è un po’ intensa, 
riesce comodo di azionare il contatore per mezzo d'un tra- 
sformatore di corrente; parimente, se la tensione è elevata, la 
sicurezza e l’economia consigliano di inserire il circuito di 
filo fino su un trasformatore di tensione. (Continua). 


Lavorazione dei metalli. 
UN MORDENTE PER LA SALDATURA DEI METALLI. 


Secondo Giorgio De Voldére,' lacombinazione che si ottiene 
facendo agire l'ammoniaca sul cloruro di zinco (Zn NH, Cl) 
rappresenta uno dei mordenti metallici per eccellenza, che 
supera nell’effetto quelli impiegati anticamente. Nella forma 
in cui viene preparato offre l’aspetto di un vetro trasparente 
e fragile, leggermente bruno per effetto di alcune impurità 
che Paccompagnano. Essendo igroscopico, vuole essere con- 
servato entro recipienti ermeticamente chiusi. Col tempo si 
copre di uno straterello opaco, di spessore più o meno rile- 
vante, che però non appare se il prodotto si rifonde. Trat- 
tato coll’acqua, si trasforma in una gelatina biancastra di un 
sale basico che è insolubile nell’acqua, ma solubile negli acidi- 

Questo mordente può trovare impiego in due modi dif- 
ferenti per detergere le pareti metalliche ché si vogliono 
saldare, sia stropicciando il metallo riscaldato fino al punto 
della fusione della lega prescelta, oppure facendo precedere 
la fusione del mordente per applicarlo con una spazzola me- 
tallica. 

In base ai risultati assai soddisfacenti ottenuti, l’autore 
sì è occupato del metodo di preparazione che possa essere 
attuato da chicchessia. Il procedimento consigliato consiste 
nel mescolare nelle volute proporzioni il cloruro di zinco colle 
soluzioni di gas ammonico e nell’evaporare a siccità il pro- 
dotto, spingendo il riscaldamento fino a raggiungere la fu- 
sione. G. De Voldére preferisce valersi di materiali chimica- 
mente puri, poiché ricorrendo al cloruro di zinco del commercio 
nou si può evitare la formazione di una schiuma che fa ab- 
bassare il rendimento. Egli perciò esige che il Zn Cl sia in pol- 
vere, privo di ferro e che l'’ammoniaca s'a depurata ed a 22° Bé. 
In base alla formola sopra riferita si deduce che occorrono 
gr. 883 di cloruro anidro di zinco e gr. 117 di gas ammonico, 
corrispondenti a 632 cm. c. di ammoniaca a 22° Bé per ottenere 
un kg. di tale prodotto. Per compensare le perdite inevitabili 
di ammoniaca, si eccede leggermente nalla proporzione di 
questa impiegandone gr. 650. La miscela vuole essere fatta in 
un recipiente di ferro smaltato, facendovi sciogliere dapprima 
il cloruro di zinco nell'acqua e versandovi poi a piccole porzioni 
l’ammoniaca, mentre si agita con una canna di vetro. La 
temperatura si eleva notevolmente e perciò non si può pro- 
cedere troppo rapidamente senza incontrare perdite di am- 
moniaca e di parte del liquido, che verrebbe spruzzato al- 
trove. 

19 consigliabile, per conseguenza, di operare all'aria 
libera, oppure sotto un camino con forte aspirazione. Si ottiene 
in tal modo una gelatina bianca lattiginosa, che vuole essere 
deacquificata con certe cautele, perché, se la temperatura é 
eccessiva, la materia bolle con sussulti e viene proiettata fuori 
del recipiente. Se il riscaldamento si fa a fuoco nudo, conviene 
ricorrere ad un bagno di sabbia. La concentrazione si può 
ritenere ultimata allorchè il prodotto non è più lattiginoso, 
ma trasparente e sotto forma di un olio denso che, posto su 


1 Zeitschrift fuer ang. Chemie, 1909, pag. 2427. 
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un vetro, si rapprende rapidamente senza perdere la traspa- 
renza. Raggiunta questa condizione, si cola il mordente entro 
scatolette di zinco in modo che raggiunga uno spessore di 
4-5 mm. di spessore. Valutando il cloruro di zinco a L. 60 per 
cento kg. e l’ammoniaca a L. 45, il costo ammonta a L. 0,80 
ogni kg. * g. 


Tessitura. 


MACCHINA AMERICANA 
PER LA RIMETTITURA AUTOMATICA DELL'ORDITO 
PER J. V. SCIILUMBERGER, ° 


La rimettitura dei fili dell’ordito nelle maglie dei licci 
e nei denti del pettine, fatta a mano, costituisce, com'é noto, 
un’operazione lunga e costosa. S'era da tempo tentato di so- 
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tale da richiedere nell’operatore di esse un’intelligenza ed 
un’abilità superiore a quella che si può pretendere da un 
operaio. Elimina questi inconvenienti la rimettitrice di Mil- 
lard F. Field di Boston, la quale è rappresentata nelle fi- 
gure le 2. 

Ecco come essa funziona: 

Le maglie dei licci son mantenute rigide e fisse a loro 
posto mediante molle a spirale, attraverso le quali si apre 
il passaggio, durante la marcia della macchina, una specie 
di cavaturaccioli, che ad ogni giro prende una maglia. 

Le molle a spirale, le quali vengono applicate ai licci 
una volta per sempre, non solo non disturbano il funziona- 
mento di questi, ma non impediscono neppure la rimettitura 
a mano, quando la si vuol fare. 

Nel pettine la rimettitura è fatta mediante un ago, al 
quale viene ogni volta presentato automaticamente il dente 
voluto, grazie ad un meccanismo che si chiama apritore del 


Fig. 2. 
Fig. 1 e 2. Rimettitrice Field. 


stituire al lavoro a mano quello meccanico, ma le macchine 
ideate a tal uopo presentavano un funzionamento difficile e 


1 Il cloruro doppio di zinco e di ammoniaca, che si impiega largamente 
per le saldature comuni a stagno, era conosciuto certamente dagli antichi: 
già 50 anni or sono lo si preparava sciogliendo il cloruro di ammonio nel 
cloruro di zinco. g. 

2 Bulletin de la Societe industrielle de Mulhouse, 1909, pag. 884. 


pettine. Tale apritore consiste in un’elica a un sol passo che 
riposa sui denti del pettine, restando costantemente fissato a 
questo durante la sua corsa da un estremo all’altro di esso. 

Per quanto riguarda la separazione dell’ordito, si son fatti 
molti tentativi per ottenere una separazione completamente 
automatica, ma, a motivo di molti ostacoli, quali la diversità 
del filo, l'irregolarità dell’imbozzimatura, i nodi, ecc., si è 
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dovuto rinunciare all’automaticità completa e si è ritenuto 
vantaggioso un separatore semiautomatico, il quale separa 
ogni volta sette fili. L'operaio che guida la macchina ha 
dunque, oltre al filo che sta per essere rimesso entro i denti 
del pettine, i sei fili seguenti separati e disposti avanti a lui, 
di modo che, se per caso si produce uno sbaglio, egli se ne 
accorge subito e può fermare la macchina. 

A seconda della natura dell'ordito che si vuol rimet- 
tere, la produzione della macchina varia da 230 a 250 fili al 
minuto. 


Materiali da costruzione. 


L'INDUSTRIA DELI'ASFALTO IN SICILIA. 
(Cont. e fine, v. L'Industria, 1910, pag. 154). 


Oltre all’asfalto, la cui parte minerale è costituita quasi 
esclusivamente di carbonato di calcio, si trovano in Ragusa 
anche degli strati di calcare bituminoso contenente una più 
notevole quantità di argilla, 4 e questi vengono scartati; 
asfalto argilloso viene chiamato saponaro e quello argilloso 
che contiene più del 10 °/ di bitume e che ha il colore del 
tabacco, vien detto tabaccaro. 

Come ebbi a dire precedentemente, le ricerche di asfalto 
nelle vicinanze di Ragusa furono molte e talvolta senza ri- 
sultato anche in zone limitrofe a quelle ricche di minerale. 
Così, per es., la ditta Weiss e Freytag in contrada Piancatella, 
in un fondo che dista appena 300 metri dalle miniere della 
Società Limmer, eseguì numerosi assaggi, fra cui persino un 
pozzo della profondità di 106 metri e di 6 mq. di sezione, 
senza incontrare nemmeno traccie di asfalto, e risultato ne- 
gativo diede anche una trivellazione spinta di 60 metri al 
disotto della base del pozzo; si riscontrò sempre solo calcare 
bianco. 

Sulle colline della sponda sinistra dell’Erminio, di fronte 
alle miniere di Ragusa, in contrada Monte, furono pure fatti 
dei saggi, ma anche qui con risultato negativo- Invece se- 
guendo il corso del fiume verso il mare, sulla sponda sinistra 
l’asfalto affiora sulle falde del monte Streppinusa nella loca- 
lità Gufra, in territorio amministrativo di Ragusa, e le ri- 
cerche proseguite ne rivelarono la presenza nelle vicine lo- 
calità, Castelluccio, nello stesso territorio, e Catena, Furtugno, 
Costaruta in territorio di Scicli, che si trovano un po’ più a 
valle. I terreni di questa zona vennero messi in lavoro dalla 
Società anonima per gli asfalti italiani, con sede in Modica, 
da'la Società Də Naro Papa, pure con sede in Modica, dalla 
Società Weiss e Freytag, con sede in Scicli, dalle ditte Kopp 
e Coco e del cav. Bonelli già citati. 

L’asfalto di queste località presenta i medesimi caratteri 
di quello di Ragusa, essendo un calcare omogeneamente im- 
pregnato di bitume; la potenza dei suoi.strati è un po’ più 
piccola, e parte di esso, specialmente quello che trovasi in 
territorio di Scicli, è un po'argilloso, per cui è necessaria 
una cernita per dii la buona qualità dalla qualità sca- 
dente. 

La prima ui che si incontra a sinistra discendendo 
da Ragusa il fiume Erminio è a mezza costa, in alto, della 
pendice nord del monte Streppinusa, che forma scarpa a si- 
nistra del fiume; è la cava Gufra o Nativo. Ivi l’asfalto af- 
fiora; la cava presentemente è in pieno sfruttamento, da parte 
della Società unonima per gli asfalti siciliani, per mezzo di 
gallerie orizzontali; per ora viene sfruttato uno strato cal- 
careo a forte impregnazione di bitume, potente in media 
5 metri e diretto pressochè nella direzione E.-O. con leggera 
pendenza verso nord. Indizi asfaltici non dubbi si sono avuti 
nei confinanti terreni Giardina ulteriormente sottoposti di 
circa 100 metri. 

L'asfalto prodotto viene diviso in: 1? qualità dal 15 al 
30 °/, di bitume; 2* dal 10 al 15 %,; 3> dall’8 al 10 °/,, e in 
scagliame comprendente detriti di tutte tre le qualità. Il 
rapporto quantitativo del minerale abbattuto può ritenersi 
in 100 p.: 15 9/, di 1?, 50 %/, di 2*, 15 %, di 3°, 20 9%, di scagliame. 


1 In un asfalto in polvere della Società Limmer fu trovato il 3,8 0/, fra 


silice, ossido di ferro e allumina. 
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Diversi campioni di asfalto estratto da questa miniera 
furono analizzati in epoche diverse, parte da me e parte (nel 
principio del 1908) dal dott. F. Schiavo-Leni, mio assistente 
nel R. Istituto Tecnico di Modica. Esse sono riportate nella 
seguente tabella: in quelle eseguite dal dott. Schiavo-Levi 
(n. 1, 2, 3, 4) il bitume venne determinato per estrazione in 
apparecchio Soxhlet con solfuro di carbonio; le ultime due 
furono da me eseguite su campioni da me prelevati nel no- 
vembre 1909 sugli ammassi di asfalto, che trovansi ammuc- 
chiati davanti alla miniera; il bitume fu da me determinato 
per estrazione con cloroformio pure in apparecchio Soxhlet. 

Ecco i risultati delle: 


Analisi di asfalto della Cava Gufra o Nativo. 


e i e O IG a ! 
i | N N2| N83 EA 
| | Edi ESE 
| 
i | Perdita a 100° . «| 0,92) 1,115 1,20 1,25 0,67 069; 
| Bitume . 14,05 12, 40 12,80; 11,60 9,00 10,40 
| Silice ; . 0,73 0,77. 0,78 235 1,64! 
Ossidi di ferro e di | | | | 
| alluminio . . .| 190 1,95! 195 195 1,65 0,92 
| Carbonato di calcio ` 82,15 83, 40 83,60 84,25 82,89: 82,57 
| Carbonato di ma- : | | 
gnesia . .l — i 4 — 2,38 3,14 
| Solfato di calcio (i — |: — — 0,57 ia 
| Perdite e sostanze | | 
non dosate 0,25 0,30 


| ia QA 0,17 0,49 0,21 
i Totale | 100,00 100,00 100,00 10000 100,00 100,00 100,0 | 
1 i fi È 

Nell’analisi dell’asfalto io procedo in questo modo: 5 gr. 
di sostanza in polvere, seccata all'aria, vengono tenuti per 
2 ore in stufa a 100°; indi vengono posti nel filtro preceden- 
temente tarato, da un estrattore Soxhlet, ed estratti con clo- 
roformio fino a che.il solvente cada perfettamente incoloro 
nel sottoposto matraccio o bevuta, che è stata pesata prima 
dell'operazione. Io preferisco usare il cloroformio invece del 
solfuro di carbonio, perchè esso ha il medesimo potere sol- 
vente e non presenta pericolo d’incendio; inoltre è evitato 
un possibile inquinamento del bitume da parte del solfo 
del solfuro di carbonio. Anche Maderna, ! preferisce per le 
medesime ragioni il cloroformio al solfuro di carbonio. 

Terminata l'estrazione, il oloroformio viene distillato e la 
bevuta col bitume rimastovi viene posta in stufa a 100° per 
un paio d’ore: indi si pesa; contemporaneamente viene pure 
seccato e pesato il filtro contenente la parte minerale. In 
questo modo le due pesate del bitume e del residuo mine- 
rale si controllano a vicenda. 

Nella determinazione del bitume occorre usare qualche 
cautela: talvolta avviene che attraverso il filtro passi insieme 
al bitume estratto anche un po’ del carbonato di calcio finis- 
simamente diviso e in tal modo la quantità di bitume ver- 
rebbe ad apparire più grande talora anche di qualche unità 
per cento di quella che non sia realmente; * qualche altra 
volta invece il cloroformio esce dall’estrattore perfettamente 
incoloro, mentre non tutto il bitume è completamente estratto, 
e ciò perchè la polvere si è così strettamente impastata, che 
il solvente non vi ha potuto penetrare completamente: trat- 
tasi però sempre di pochi milligrammi. Perciò è prudente 
trattare sempre un po’ del residuo minerale, seccato e di nuovo 
polverizzato, con qualche centimetro cubo di cloroformio, per 
assicurarsi che l'estrazione sia stata completa. 

L’analisi dei costituenti minerali dell’asfalto viene ese- 
guita su 2 gr. del residuo dell’estrazione, seguendo il metodo 
indicato dal Lunge per l’analisi dei calcari, * 

Dai dati esposti nella precedente tabella si vede come 
anche la composizione di questi asfalti, estratti dalla sponda 
sinistra dell’Erminio, in terreni distanti in linea retta circa 
8 km. dalle miniere della sponda destra, sia tale da poterli 
usare per la pavimentazione in asfalto compresso, perchè sono 


1 Loco citato. 

? Questa osservazione fu fatta anche da Deval. 
pag. 280, 

3 Lunog, Chemisch-technische Untersuchungs Methoden, 1° 
gina 604 o seguenti, 


V. Mato, loco citato, 


Vol., pa- 
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perfettamente esenti da pirite, e il loro contenuto in argilla 
(silice + ossido di ferro + allumina) sta fra il 2 e il 8 9,, 
limite tollerato. 

L’asfalto meno bituminoso è, come dissi, chiamato giur- 
bino. Posso riportare le analisi di due campioni di tale qua- 
lità, eseguite dal dott. Schiavo-Leni: 


Analisi di asfalto glurbino della Cava Gufra o Nativo. 


N. 1. N. 2. 
Perdita a 100° . 0,80. 0,75 
Bitume . e... 6,00 1,20 
Carbonato di calcio . . . | 833,10 82,60 
Silice. . . 6,60 5,62 
Ossido di ferro e allumina . 3,85 3,28 


La cava Gutra della Società Asfalti Siciliani di Modica 
confina con altre cave asfaltiche; la ditta Kopp lavora una 
lente situata in contrabbasso rispetto ad essa. 

In località Castelluccio, nel fondo Boscarino, la stessa 
Società di Modica ha iniziato i lavori di coltivazione di un’altra 
cava, e sembra con buoni risultati. I suoi terreni confinano 
con quelli delle ditte Kopp, Waiss e Freytag, Coco e De 
Naro Papa. 

Per la cortesia della ditta De Naro Papa, io posso qui 
riportare i risultati di tre trivellazioni da essa eseguite nei 
terreni della località Castelluccio, le quali mostrano come si 
presenta la distribuzione degli strati orizzontali, che costi- 
tuiscono la collina alla cui base scorre il fiume Erminio. Ri- 
cordo che abame significa calcare bituminoso contenente meno 
del 4 °/, di bitume; calcare forte è il calcare compatto; tenero 
è quello che se è sufticientemente impregnato di bitume dà 
un buon asfalto; giurbino è l'asfalto che contiene dal 4 al 
T %/, di bitume; asfalto pece è quello buono; saponaro e ta- 
baccaro è il calcare argilloso meno o più bituminoso; nero 
è il calcare reso tale dalla presenza di quantità anche pic- 
cola di bitume. I pratici distinguono dall’aspetto esterno tutte 
queste varietà: 


Trivellazioni eseguite in contrada Casteliuccio. 


Buco A. 

a da battuta. Abame nero. . . . . . M 970 
95 x Calcare forte nero . . . , 0,90 
ge A Abame nero. . . . . . „ 0,40 
4° 5 Calcare forte nero . . . „ 0,35 
5“ : Abame nero. . . ..., 015 

E 6* ; ‘alcare forte nero . . . „ (0,40 
Es % hi un po’ oscuro . . „ 050 
s* S Abame nero. . . . . . „p 060 
a A Calcare forte nero . . . „ 0,90 

10“ ʻ Abame nero . Pea. a ZO 
11* pS Calcare forte nero . . - „ 0,47 

12* > Abame nero. . . . . . $. OTI 

19° >, Calcare forte nero , . . , 0,40 

14" j Abame nero. . . . . . p 050 

15" si Calcare forte nero. . . . . 0,40 

16" si j n bianco. . . „ 0,25 

17" P N »n nero . . . „p 0,40 
18* ; Abame nero. . ...., 0,45 

194 a Calcare forte nero. . . . „ 0,40 

20" a AUame nero. . . . . . „ 190 

21" a Calcare forte nero. . . . , 0,30 

22%" ., Tenero abame . . . . . „p 0,76 

23% j: Abame nero . j 0,15 

24“ $ Calcare forte nero a y. 00,99 

25° A si „ bianco. „n 0,25 

26* ae fi tenero un po? oscuro so = 

27% 5 Abame nero . dele Sr 06 

28" i Calcare forte nero. . . . , 0,50 

PAS i Abame nero . iy 6,20 

30° » È Calcare tenero un po’ oscuro ” 4,75 

31% ss sì » bianco . . „ 6,25 

32" si n forte bianco. . . „ 0,70 

33 3 n tenero „p . . . p 210 

349 ñ p bianco... . . p 0,30 

R5 ; » OSCUTO . .. a. p 040 

368 SS forte bianco . s» 0.90 

30% a Abame DETO ne n de 1020 

gar e Calcare forte. . è. . . „p 085 

398 i Abame oscuro n  1,— 

408 n Calcare forte. ” 0,55 
41% 53 » tenero oscuro so 0,45 


Totale M. 44,50 


Buco B. 
1* battuta Calcare tenero bianco . . M. 0,65 
2° a n forte x «+ pn 0,40 
3° G n tenero sá e 0° n 1,20 
qu f n forte e i. wg 050 
5" > tenero a - + n 0,45 
67 e Abame un po’ oscuro . . „p 0,15 
qe E Calcare tenero bianco . . , 1,85 
8" 5 Abame nero. . . . . . „p 1,40 
ga A Asfalto giurbino . . . . „ 1,00 
10? y Asfalto qualità buona . . . 2/20 10,10 
11* A Calcare forte nero .’. . „ 0,50 
12" si Asfalto pece. . . . n 0,80 
13* n - Calcare forte nero dolce - n 0,30 
142 sì Asfalto pece . . ....n 1— 
15* ” ” Mi. SER a A Ley 1,— 
16° si Calcare nero . . . ..0» 020 
17° i Asfalto pece. . . . . . n 1,40 
18* ; Calcare forte. . . . . . » 0,80 
19* si Asfalto pece . . . . . . y 0,70 
20* si Calcare forte nero. . . . „ 0,65 
21? i Asfalto pece. . . ... p 050 
227 ; Asfalto saponaro . . . . „ 0,40 
23 x ”» giurbino . . . . . 210 
24” 5 Calcare forte nero . . . „ 0,35 
25° i Asfalto giurbino . . . . „ 0,10 
26? si Calcare saponaro bianco . , 0,60 
27“ si 4 forte. . . . - n 0,40 
28% 7 » Saponaro bianco . n L_ 
297 n Creta sua è are dg. 010 
Totale M. 22,50 
. Buco C. 
1* battuta. Abame nero . . . . . . M. 1,45 
23 si Calcare forte nero . . . „ 0,25 
3° n Abame nero. . . . . . p 2,70 
43 si Calcare forte nero . . . , 0,50 
pe i Abame nero uso pece . . „ 1,05 
68 > Calcare forte bianco. n 0,50 
T? ; Abame nero. . . ” 0,30 
8a : Calcare bianco un po’ scuro ” 0,30 
ga ò Abame nero. . . . . +. y 0,80 
108 5 Calcare bianco . . . . +. y 0,30 
111 si Abame nero. . . . + p 265 
199 n Calcare tenero bianco . . „ 0,70 
13* n “ forte do ° + n 0,60 
148 $ si tenero ,, es p 0,90 
15 j n forte i a 080 
16 a 5 tenero ,, =p» 1 — 
177 n » forte oscuro. . . „ 0,259 
18* 5 Abame nero. . . . . . p 19 
199 n Y A... +. 0. +. y 1,20 
20* a Calcare forte nero . . . , 0,60 
21* Si si tenero scuro. . . ., 0,10 
22° i Abame scuro. sow oa y 280 
23“ 5 Calcare forte scuro . . . „ 0,20 
243 i Abame scuro. . . . . +. „p 090 
25" n Calcare forte scuro , . . y 0,80 
26" 3 Abame scuro . . e ge I 7 
Da si Calcare tenero bianco Soe e AD 
25a > Abame nero. . . . . . n 2715: 
298 5 Calcare nero. . . . . +. py 0,20. 
Ey bl Abame uso pece . . . . y» 120- 
ae a Calcare nero. . . > a 080 
gy & „ tenero scuro. ~ < y 210 
33% ES n. SCUTO +... . 0. n 0,60 
341 si A tenero scuro. i 1,30 
go? , Abame nero uso pece . . „ 0,30. 
361 f Calcare forte. . . . . . y 0,60, 
de a Asfalto giurbino . . .., 115 - 
38* a Calcare forte nero . . . „ 0,40 
89a 5 Asfalto giurbino . . . . „p 1,10 
408 si Calcare forte nero . . . » 0,25 
412 dà Asfalto ginrbino . . . . „ 2,05‘ 
42% a ”  tabaccaro. . . . „ 280 
43% ; Calcare forte nero. . . „ 0,20 
44% 5 Asfalto giurbino saponaro ” 2,00 
459 5 Calcare nero forte . . . „ 0,25. 
46° 5 Asfalto giurbino saponaro , 2 — 
47% > i tabaccaro „ 0,80 
48* * Calcare forte nero. . . . n 0,30. 
49" si Asfalto buono . . . . . „ 240 45,35 
501 a sg MEPO s t e a 510 
91? si Calcare forte nero. . . . „ 0,50 
q 5 Asfalto giurbino . . . . y 0,60 
93 > s saponaro . +. . . „ 0,50 
p4“ > Calcare bianco. . . . . „ 025 


Totale M. 57,20 


La trivellazione A non diede buoni risultati, mentre colla B 
si trovò Paspetto buono a 10 m. dal suolo in uno strato della 


— ————————————+————— —+ + 


potenza di più di 2 metri, e colla C si dovette scendere fino 


a 45 metri. Dai dati riferiti si vede come l'asfalto si trovi 
interposto a strati di calcare tenero o compatto, più o meno 
bituminoso e più o meno argilloso. 

Da analisi eseguite nel 1908-1909 dal dott. Schiavo-Leni 
su materiale estratto dalle cave Castelluccio della ditta De 
Naro Papa si ebbero i seguenti risultati: 


Analisi di asfalto della località Casteliuccio. 


N. 1. N. 2. N. 3. 

Perdita a 100° . 1,20 0,90 1,10 
Bitume . . 8,90 7,60 7,00 
Silice . 0,75 0,72 0,80 
Ossidi di ferro e di alluminio 2,03 1,80 2,07 
Carbonato di calcio . 86,70 88,52 88,80 
Perdite e sostanze non dosate 0,42 0,46 0,23 
Totale 100,00 100,00 100,00 


Sempre sulla sinistra dell’Erminio, proseguendo verso 
sud si entra in territorio di Scicli, e fra il fiume e lo stradale 
per Scicli havvi la località Catena o Fortugno, dove le me- 
desime ditte sopracitate hanno intrapreso lavori di estrazione. 
Anche qui la formazione mineralizzata è variamente potente, 
a ganga di qualità variabile, che passa dal calcare al calcare 
argilloso. La potenza complessiva degli strati asfaltici varia 
da 1 a 4 metri. Una trivellazione fatta dalla Società degli 
asfalti siciliani sul fondo Militello mostrò subito la presenza 
dell'asfalto, il cui scavo fu quindi fatto in trincea. Ecco i 
risultati della trivellazione: 


15 battuta. Calcare forte . .' . . + M. 0,80 

di Abame scuro saponaro co. y 0,60 
e 73 Asfalto saponaro . . . . y 0,80 
4% Calcare forte . . . . . . y 0,50 
5° es Asfalto saponaro . . . . „ 0,20 
63 e Asfalto ricco . . . . . . $. 0,50 
7° si n saponaro . . . . . 0,20 
82 ii si. PICCO a a w oai a e 000 
ge 5 ADAMO. dee a, 


Le analisi di vari campioni estratti da questa cava, ese- 
guiti nel 1908 dal dott. Schiavo-Leni sono qui sotto ripor- 
tate (n. 1, 2, 3, 4), insieme ad altre analisi eseguite da me 
su campioni sia di qualitá buona (n. 5), sia di qualitá argil- 
losa (n. 6 e 7), estratti dalla ditta De Naro Papa in terreni 
confinanti (Costaruta). 


Analisi di asfalto delle cave di Scicil. 


na 
SOCIETÀ ASFALTI SICILIANI | DITTA DE NARO PAPA | 


il Cave della _ =_= ===" ===" = = 
pr Llmalrs na N. 5 se 
[perdita «100 0,82 0, i 0,72) 060| 1,42 1,59! 0,77 
Bitume 14, 00| 11 20 9 50 9,00 1,751 7,34, 6,40 
Silice. .... 0,82 09, 0,72 0,78! 102 859 5,64 
Ossidi di fer-; . | 
roediallam. 205 210 205 205| 0,87| 4,40) 3,00 
Carbonato di | | | 
il calcio .. 82,07] 84,82! 86,18 87,27| 87,80, 71,60 80,48. 
| Carbonato ai | i 
magnesia.. — di fa Me 1,09; 6,65) 3,62, | 
E di calcio. — — — — tracce| tracce, — |, 
Sostanze non | i 
dosate e per-| | | 
dite ..... 0,24 0,23, 0, a 0,801 0 ¡07 0,031 0,14 


| Totale: 100,00 | 100,00. 100,00 100,00 100,00) 190100 100,00 

Altre ricerche di asfalto furono fatte in altre località della 
Sicilia, come a Monterosso Alno, in provincia «di Siracusa, a 
Licodia Eubea, a Vizzini e a Militello, in provincia di Ca- 
tania; ma i risultati non furono favorevoli. + A Monterosso 
Alno i giacimenti bituminosi sono costituiti da straterelli di 
asfalto della potenza di pochi millimetri, alternati con sotti- 
lissimi straterelli di argilla. A Vizzini l’asfalto, benchè molto 
bituminoso, è troppo argilloso, e inoltre si trova in strati 
troppo deboli. Ivi fecero dei saggi la Società Val-de-Travers 


! Manz LLa, loco cit. 
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e la ditta De Naro Papa. lo ebbi occasione di analizzare un 
campione dell'asfalto di Vizzini, fornitomi da quest’ultima 
ditta, e trovai: 


Analisi di asfaito di Vizzini. 


Perdita a 100° . 1,78 
Bitume . ? 14,26 
Silice . ; 3,87 
Ossidi di ferro e di alluminio ; 2,10 
Carbonato di calcio . 16,56 
Carbonato di magnesia . 0,81 
Solfato di calcio 0,29 
Sostanze non dosate e perdite . 0,83 

Totale 100,00 


L'industria dell'asfalto è da augurarsi trovi modo di 
espandersi sempre più in Sicilia; ma essa non deve limitarsi 
alla semplice estrazione ed esportazione dell’asfalto in pezzi, 
il quale poi viene lavorato all’estero. Per il benessere eco- 
nomico dell’isola è necessario che sul sito di produzione delle 
materie prime venga fatta anche la loro lavorazione; il la- 
mento generale che si deve fare a proposito di tutte le in: 
dustrie siciliane, sia quella del solfo, sia quella degli agrumi, 
sia quella dell’asfalto è che esse consistono quasi soltanto 
nell’estrazione delle materie prime, e in minima parte nella 
loro lavorazione. In piccola scala però la lavorazione dell’a- 
sfalto viene eseguita anche sul posto. A Ragusa la Società 
Limmer e la Società Sicula preparano asfalto in polvere; 
quest’ultima fabbrica anche mastice d'asfalto, t per il quale 
in parte impiega olio di bitume ottenuto per distillazione del 
proprio asfalto; la ditta Aveline e C. in Catania fabbrica pure 
polvere e mastice, e recentissimamente in Pozzallo è sorto uno 
stabilimento della ditta De Naro Papa per la fabbricazione 
del mastice e della polvere d'asfalto. 

Nel decennio 1896-1905 si ebbe la seguente produzione 
di mastice e di polvere d'asfalto : 


Mastice d'astalto. Polvere d'astalto. 


Anno Tonn. Tonn. 
1896 . 1800 300 
1897 . 600 100 
1898 . 150 120 
1899 . 2000 . 10000 
1900 . 400 7100 
1901... ... . 1050 6000 
1902 . a o 4 BBO 12700 
1903... . . 380 12700 
1904 . 1700 8240 
1905 . 1600 1800 


Nel 1909 l’esportazione di questi due prodotti dal porto 
di Siracusa fu il seguente (da gentile comunicazione della 
Camera di Commercio di Siracusa): 


Mastice d’astalto. Polvere d'astalto. 


Tonn. Tonn. 

Estero . . . 1245 3120 
Regno . . . ... 65 190 
Totale 1810 Totale 3310 


Un'osservazione che non si puó a meno di fare é che 
nei paesi, nei quali esistono le miniere di asfalto, l'uso di 
questo è rimasto quale era prima che se ne conoscessero le 
applicazioni: si continua cioè ancora ad adoperarlo come 
pietra da costruzione, ma non è punto usato nè come asfalto 
compresso per pavimentazioni stradali, nè come mastice per 
marciapiedi, pavimenti, terrazze o per intonacature: nella vi- 
cina isola di Malta invece esso viene esportato in discreta 
quantità, e comincia ad essere richiesto anche dall’Egitto e 
dall'India, paesi a clima ben più caldo di quello della Sicilia. 

È da augurarsi perciò che non solo aumenti la produ- 
zione dell'asfalto lavorato, industria che darà lavoro a nume- 
rosi operai e ricchezza agli intelligenti industriali, ma che il 
paese stesso diventi consumatore di parte della produzione 
di questa sua industria. ANGELO CoPPADORO. 


1 Il mastice d'asfalto è fabbricato mescolando insieme a caldo bitume, 
che in generale proviene da Trinidad, con polvere di astalto: viene poi 
colato in pani ed è quello che mescolato a sabbia serve per la copertura 
dei marciapiedi, pavimenti, ecc. 
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Alcool, vino, sidro e birra. 


SULLA STERILIZZAZIONE DEI FRUTTI 
DESTINATI 
ALLA PREPARAZIONE DELLE BEVANDE ALCOOLICHE. 


In alcune regioni del nord, del nord-ovest e dell'ovest 
della Francia, il sidro occupa tuttora un posto notevole fra 
le bevande e, se si tiene conto della facilità colla quale si 
intorbida, annerisce, inacidisce, ecc., si comprende come nei 
riguardi igienici non siano senza interesse gli studi diretti a 
migliorarne la qualità. 

Secondo le osservazioni di A. Alliot e G. Gimel, ! il la- 
vaggio preliminare dei frutti devesi ritenere indispensabile 
per liberarli dalle spore e dai germi selvatici di cui sono ri- 
coperti, ma conviene tener conto della qualità dell’acqua che 
si impiega, la quale talvolta è troppo inquinata. Volendo pro- 
fittare delle loro precedenti ricerche sulla influenza che gli 
ossidanti esercitano sulla purezza della fermentazione alcoo- 
lica, gli autori hanno studiato l’aggiunta all’acqua di lavaggio 
di determinata quantità d’acqua ossigenata Az O, di acqua 
ozonizzata H, O- 03, di ipoclorito sodico e calcico. Nella 
proporzione di gr: 0,40 a 0,6 per litro, questi reattivi distrug- 
gono i microbi patogeni per la specie umana e specialmente 
vuole essere notato l’ipoclorito di calcio, il quale, alla dose 
di gr. 40 a 60 per ettolitro d’acqua, esercita un’azione par- 
ticolarmente favorevole sull’attività della pectasi e della dia- 
stasi coagulante delle materie pectiche contenute nel sugo 
delle mele. Le esperienze, iniziate nel 1905, furono proseguite 
tino allo scorso anno ed hanno condotto alle seguenti con- 
clusioni : 


1° A seconda della natura dell’acqua di cui si dispone 
per il lavaggio, il trattamento coll’accennata quantità di ipo- 
clorito di calcio assicura la purificazione nei riguardi bat- 
teriologici. 

2° Il sugo dei frutti che subirono tale trattamento si 
chiarifica rapidamente. La coagulazione delle materie pectiche 
si compie ognora facilmente ed il mosto si copre di un cap- 
pello abbondante bruno, che assicura la stabilità del sidro. 
Le diastasi sono eliminate per precipitazione e si evita in 
tal modo la causa principale dell'annerimento. 

8° L'ipoclorito ha un'azione elettiva favorevole sul 
saccharomyces mali e nociva per contro nei riguardi degli 
anaerobi e risolve praticamente ed in modo semplice il pro- 
blema della fermentazione pura. 

4° Completando il trattamento sopra consigliato con 
frequenti travasi, si possono ottenere dei sidri che si conser- 
vano a lungo. | 

5° Questo stesso processo può essere vantaggiosamente 
combinato coll’impiego dei fermenti selezionati. 

6° Dal punto di vista analitico si verifica bevsì un 
leggier aumento nel contenuto di materie minerali, ma i pochi 
milligrammi di cloruri che si riscontrano nel sidro non si 
possono ritenere nocivi. 


Per mostrare l’efficacia del trattamento suggerito, gli 
autori hanno comunicato i risultati dell’analisi del sidro ot- 
tenuto con una stessa qualità di mele: 


Mele 
n n - 


lavate non lavate 
Densità 1,0080 1,0025 
Alcool %, Da E 4° 4°,8 
Acidità espressa in SO, He. 1,65 2,15 
Tannino . odi 0,7 0,7 
Zucchero riduttore . 21,1 5,1 
3 Estratto a 100° C. 42,00 29,5 
Ceneri.. 2,3 2,2 


La minore acidità del sidro ottenuto dalle mele lavate 
conferma la conclusione degli autori, ma non sappiamo se 
l'incompleta fermentazione e perciò il sapore dolciastro fos- 
sero egualmente desiderati o si debbano attribuire invece al- 
l'azione antisettica esercitata dall’ipoclorito. g. 


1 Comples rendus des seances de UArademie des Sciences, 2 settembre 1900, 


L'INDUSTRIA — RIVISTA L'ECNICA 


AMS. AA A AAA E A — — o So pe - 


Notizie. 


Gli industriali conciatori ed i provvedimenti per ul 
demanio forestale. — Dal Consorzio fra gli industriali con- 
ciatori della Liguria venne trasmesso alla Camera di Com- 
mercio di Genova il seguente ordine del giorno : 

“ Il Consorzio fra gli industriali conciatori della Liguria, 
presa cognizione del progetto di legge: Provvedimenti per 
l’Amministrazione e per il Demanio forestale di Stato, ecc. 
presentato dal Ministro di agricoltura, industria e commercio; 

considerato che l’art. 26 del detto disegno di legge 
contiene delle prescrizioni a carico delle fabbriche di estratti 
tannici tali da determinare una enorme elevazione dei prezzi 
del loro prodotto, oppure la rovina di detta industria di fronte 
alla importazione straniera ; 

che in ogni caso ne risulterebbe un rincaro notevale 
dei materiali tannici con gravissimo danno dell’industria con- 
ciaria italiana, già travagliata da una crisi per la mancata 
esportazione dei suoi prodotti e per la importazione delle 
calzature americane, austriache e svizzere, esercitata ora sopra 
vasta scala; 

considerato che non si possa, allo stato della tecnica 
industriale, prevedere di surrogare i concianti minerali ai 
concianti vegetali nelle loro attuali applicazioni, come si pre- 
tende nella relazione al predetto disegno di legge; 

ritenuto indiscutibile che gli interessi della silvicoltura 
e gli intenti del rimboschimento non possono aver nocumento 
dal taglio dei castagneti d’alto fusto, i quali si rinnovano ra- 
pidamente sulle vecchie ceppaie; 

che l’industria degli estratti e per riflesso l’industria 
conciaria sono anzi interessate alla conservazione dei boschi 
di castagno, per cui è da invocarsi il provvido intervento 
della legge ad impedire non il taglio, ma la distruzione delle 
ceppaie; 

fa voti perchè il Governo modifichi l’art. 26 del citato 
disegno di legge, così da provvedere razionalmente ad una 
più vasta coltura del castagno, impedire la distruzione delle 
ceppaie, assicurare la rinnovazione naturale dei castagneti, 
consentendo il normale taglio degli alberi secondo le giuste 
esigenze dell’industria degli estratti tannici, degna, per pre- 
ponderanti ragioni economiche, dei maggiori riguardi. ,, 

Il Consorzio raccomandò pertanto questa questione al- 
l'esame ed all’interessamento della locale Camera di Com- 
mercio, perchè voglia presentare al Governo i voti degli in- 
dustriali genovesi. 


Un accordo italo-svizzero per il lago di Lugano. — 
Il Governo italiano e quello svizzero sono venuti recente» 
mente nella determinazione di convocare una quinta confe- 
renza internazionale di delegati dei due Stati allo scopo di 
esaminare e risolvere le vertenze di indole tecnica, ammini- 
strativa e finanziaria che si collegano alla progettata rego- 
lazione delle acque del lago di Lugano. È noto che le oscil- 
lazioni del pelo d’acqua producono continuamente danni alle 
rive del lago, agli abitati che vi si trovano, alle campagne, 
alla pubblica igiene. La conferenza avrà luogo in questi giorni 
in Lugano nel palazzo degli Studi. 


Per l’industrializzizione del vino. — Il giorno 5 corr. 
nella sede dell’Unione Italiana fra i negozianti di vino di Milano 
ebbe luogo una importante riunione per trattare della conve- 
nienza di costituire una o più Società per l'impianto di Vinerie. 

Fu all'unanimità approvato il seguente ordine del giorno: 

“ L'assemblea di produttori e loro rappresentanti, di com- 
mercianti in vini e di enotecnici, riunitasi in Milano il 5 marzo 
nella sede dell’Unione Italiana fra i negozianti in vini, per 
discutere intorno ad una proposta di costituzione di una So- 
cietà delle Vinerie italiane, mentre plaude all’ing. Emile Barbet, 
inventore del sistema denominato Vinerie, riconosce che tale 
sistema consiste nella vinificazione razionale ed economica, 
atta a dare in qualsiasi epoca dell’anno grandi masse di vino 
a tipo costante, col quale si avrà modo di sostenere la con- 
correnza dei vini artificiali, limitandone il consumo a van- 
taggio della produzione genuina, e di iniziare ragguardevole 
commercio di esportazione: fa voti che nel più breve tempo 
possibile possa costituirsi la proposta Società delle Vinerie 
italiane allo scopo di attuare il massimo numero di impianti 


nelle localitá che si crederanno piú opportune per il consumo 
e per l’esportazione, e dà incarico al dott. Lorenzo Vecchia, 
promotore della riunione, di aggregarsi una Commissione 
composta di tecnici ed industriali, i quali studino í mezzi 
pratici per la costituzione della Società. ,, 


La coltivazione del cotone e l'industria cotoniera al 
Brasile. — Da quasi un mezzo secolo il Governo brasiliano 
e le Società di agricoltura cercano di estendere e di miglio- 
rare la coltivazione del cotone ed ora il Brasile ha preso il 
sesto posto fra i Paesi produttori di cotone. 

Clima e terreno di alcuni Stati, che compongono la Fe- 
derazione degli Stati Uniti del Brasile, si prestano mirabil- 
mente alla coltivazione del cotone. Negli Stati settentrionali, 
che sono i più caldi, prospera assai bene il cotone arboreo, 
il quale vive da 8 a 10 anni e comincia a produrre molto 
presto, cioè dopo 7 o 9 mesi dal piantamento. Il cotone ar- 
boreo produce delle fibre assai lunghe che sono molto ap- 
prezzate. 

Negli Stati meridionali, e specialmente in quello di S. Paolo, 
si coltiva il cotone erbaceo. La Società nazionale di agricol- 
tura brasiliana, quella paulista e le altre minori si sono molto 
occupate negli ultimi anni di distribuire gratuitamente ai 
coltivatori seme di cotone erbaceo delle varietà più accre- 
ditate e specialmente del sea-island, dell’upland e del jumel. 

Gli Stati di Pernambuco, di Parahyba e di Maranhào 
sono i più forti produttori di cotone del Brasile. Vengono 
dopo per importanza gli Stati del Rio grande do Norte, di 
Pianhy, di Cearà, di S. Paolo e di Rio de Janeiro. Il Governo 
dello Stato di S. Paolo predilige gli incoraggiamenti alla col- 
tivazione del cotone sia in vista del basso prezzo del caffè, 
sia anche perché nel suo territorio sono sorti importanti sta- 
bilimenti per la filatura e per la tessitura del cotone dovuti 
all’iniziativa dei nostri connazionali. Nello Stato di S. Paolo 
esistono anche stabilimenti per lestrazione dell’olio dai semi 
di cotone, ed il più importante appartiene ad un italiano, il 
comm. Matarazzo. 

Il Brasile, oltre a consumare parte notevole del suo co- 
tone, ne esporta in nan piccola quantità, giacchè il Pernam- 
buco, il Maccio ed il Cearà sono ben quotati sul mercato di 
Liverpool, cioè con prezzi maggiori di quelli del Nord America. 

L’esportazione del cotone dal Brasile nel 1909 è stata di 
kg. 9.968.114. Il Brasile, che esporta le sue qualità migliori, 
importa poi quantità non indifferenti di cotone in bioccoli e 
di filato per sopperire ai bisogni delle sue importanti tessi- 
ture che si sono impiantate in seguito a dazi fortemente 
protettori. | 

Il ministro francese Wiener, nella recente relazione sul 
suo viaggio al Brasile, scrive che al Brasile esistono 119 sta- 
bilimenti di filatura e tessitura di cotone, i quali hanno un 
capitale azionario di mezzo miliardo di franchi ed hanno 
trasformato nel 1907 ben 850.000 quintali di cotone in tessuti, 
dando al capitale un utile netto di circa il 20 per cento. 
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Privative ; Industriali 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella prima quindicina di aprile 1909. 


(1! primo numero indica il giorno del rilascio dull'allestato ; il secondo, frazio- 
nario, il numero del Registro attestati (volume e foglio); il terzo il numero 
del Registro Generale. Il gruppo dei tre numeri, dopo il titolo dell'inven- 
sione o scoperta, la data del deposito della domanda; l’ultimo numero la 
durata in anni della privativa). 


Generatori di vapore, macchine diverse ed organi delle macchine. 


3, 288/123, 97010. Aruga Giuseppe, a Torino “ Macchina a vapore rota- 
tiva , 7-7-1908, 1. 

9, 988/187, 97489. Bonzio Luigi, a Villa San Giovanni (Reggio Calabrin) 
“ Tappa-tubi Bonzio per caldaie cilindriche a vapore , 21-83-1908, 1. 

1, 283/89, 97814. Bortolon Stefano, a Milano “ Turbina a vapore e gas 
Bortolon , 5-8-1908, 2. 

1, 283/90, 99739. Caprino Lorenzo, a Sassari “ Ruota motrice a vele o 
pale mobili utilizzante la pressione dei fluidi o dei liquidi , 81-10-1908, 1. 

6, 283/149, 97562. Carburation Limited, a Londra “ Perfezionamenti nelle 
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valvole di strozzamento per motori a combustione interna ,. (Rivendion- 
zione di priorità dal 30 agosto 1907). 25-58-1908, 1. 

6, 283/150, 97563. Lo stesso “ Perfezionamenti nei carburatori per mu- 
tori a combustione interna ,. (Rivendicazione di priorità dal 31 agosto 1907). 
28-8-1908, 1. 

3, 293/180, 97521. Erste Brúnner Muschinen-Fabriks. Gesellschaft, a 
Brünn (Austria) * Dispositivo equilibratore di spinta assiale per turbine 
combinate ad azione e renzione , 25-8-1908, 6. 

13, 283 217, 97797. Garuffa Egidio, a Milano “ Gasogeno e depuratore a 
gas povero e loro applicazione alle locomobili a gas povero ,. (Completivo 
della privativa 86932). 4-9-1903. 

8, 283/174, 95956, Gissot Emmanuel, a Vanves, Seine (Francia) “ Appa- 
reil pneumatique pour l’expedition et la réception des correspondancos. 
ou petits colis , 11-7-1908, 5. 

13, 283/2183, 97693. Haterung Fritz. a Berlino “ Mécanisme de chango- 
ment de marche pour moteurs á combustion et á explosions ,. (Comple- 
tivo della privativa 95050). 26-8-1908. 

7, 253,163, 97367. Harrison William Lynde. a Londra “ Apparecchio 
perfezionato per caricare un serbatoio di fluido sotto pressione , 14-8-1908, 6, 

12, 283/201, 95114. Hennig Rudolf, a Hamburg (Germania) “ Mécanisme 
de renversement de marche pour moteurs à combustion et machines è 
vapeur ,. (Rivendicazione di priorità dal 81 luglio 1907). 10-4-1908, 6. 

2, 243,113, 95541. Herschel Clemens, a Glenridge, New-Yersey (S. U. A.) 
“ Pertezionamenti nei mezzi per azionare turbine idrauliche ,. (Rivendi- 
cazione di priorità dal 26 aprile 1907). 24-41-1908, 6, 

1, 283,98, 97393. Holtorp Wilhelm, a Amburgo (Germania) “ Lubrifica- 
tore di cuscinetti , 17-8-1908, 6. 

2, 253/105, 97340. Lanino Giusto, a Torino “ Rubinetto a erogazione 
automatica fissa regolabile , 1-8-1908, 3, 

13, 233/214, 97697. Martinelli Pietro, a Roma “ Motore a scoppio a due 
tempi ed a due sensi di rotazione utilizzando l’incastellatura a cassa come 
camera di aspirazione della miscela ,. (Completivo della privativa 81578). 
3-9-1908. 

« 5, 283182, 95526. Officine meccaniche Stigler, Società anonima, a Mi- 
lano “ Dispositif de distribution électrique pour ascenseurs hydrauliques 
avec réduction de vitesse avant les stations , 18-4-1903, 6. 

7, 283/161, 95525. Le stesse “ Pompa quadrupla a stantuffi direttamente 
accoppiata con un motore elettrico , 18-4-1908, 6. 

13, 283216, 97783. Ognibene Bozzetti Irene, a Cremona “ Cuscinetto a 
cilindri per assi di veicoli ,. (Completivo della privativa 91149). 12-9-1908. 

15, 284/2, 94497. Reichel Max, a Wilmersdorf (Berlino) “ Emploi de 
l'azote comprimé comme fluide moteur pour automobiles, locomotives et 
machines stationnaires , 13-83-1908, 15. 

7, 283/165, 97401. Reimann Alois, a Prag, Zizkow, Boemia (Austria) 
“ Manchon pour brides de tuyaux á revétement calorifuge , 18-8-1908, 8. 

9, 283/1893, 97440. Sangey Marc, a Vernier (Svizzera) “ Appareil réduc- 
teur automatique de pression , 21-8-1908, 1. 

1, 283.91, 95192. Scheuber Gustavo, a Chiavazza (Alessandria; “ Motore 
idraulico ad azione multipla ,. (Rivendicaz. di priorità dal 22 aprile 1907). 
9-4-1908, 1. 

1, 283/93, 95293. Stiihli Fritz, a Winterthur (Svizzera) “ Graisseur ù 
pompe „ 17-4-1908, 6. 

15, 284/7, 97565. Taliani Tommaso, Taliani Michele e Peretti Romolo, a 
Roma “ Motore leggero a due tempi a valvole libere sistema Taliani , 
28-8-1908, 3. 

8, 283/127, 97851. Tornack Max, a Grosslichterfelde presso Berlino 
u Chaudiére avec plusieurs rangées d'éléments ,. (Rivendicazione di prio- 
rità dal 21 settembre 1907). 5-3-1908, 15. 

9, 283/189, 97443. Tudor John William, a Boston. Massachusetts (S. U. A.) 
u Avviatore per motori , 21-8-1908, 6. 


Elettrotecnica. 


1, 283,100, 97413. Ballerini Virgilio tu Pietro, a Grosseto “ Apparecchio 
per evitare i pericoli derivanti da un contatto fra il primario e il secon- 
dario di un trasformatore elettrico e linee relative, nonchè per evitare i 
danni provenienti dalla rottura e conseguente caduta a terra di un con- 
duttore ad alta tensione di qualsiasi linea elettrica „ 13-8-1908, 2. 

14, 283.240, 93593. Berardi Giacomo fu Michele, a Genova “ Apparecchio 
da applicare ai contatori elettrici per impedire frode e furti di energia 
elettrica .. (Completivo della privativa 88053), 24-11-1908. 

2, 283/120, 97550. De Micheli Alfredo, a Milano * Quadro indicatore con 
numeri a caduta verticale , 20-8-1908, 3. 

2, 283,101, 97315. Deutsche Privat-Telefon Gesellschaft H. Fuld & C., u 
Francoforte a/M. (Germania) “ Apparecchio telefonico supplementare an 
commutazione automatica per chiamate interne , 5-8-1906, 6.. 

1, 283,56, 97308. Elliger Otto, a Durfhain (Germania) “ Commutateur 
instantané , 3-8-1908, 6. 

1, 333.96, 97382. Ferrari Carlo Enrico fu Paolo, a Milano “ Apparecchio 
per evitare i pericoli provenienti da un contatto tra primario e secondario 
in un trasformatore elettrico ed indicare i difetti incipienti che possouu 
condurre a quelle condizioni pericolose , 8-8-19U8, 2. 

1, 293;97, 97891. Gavazzi Adolfo, a Milano “ Commutatore di circuiti 
elettrici , 11-8-1908, 3. 

15, 283.242, 95178. Langworthy Louis Oscar, a Bradtord, Pennsylvaniu 
(S. U. d'A.) “ Rocchetto di reattanza ,. (Rivendicazione di priorità dal 
4 ottobre 1907). 17-4-1908, 6. 

15, 284/4, 95524. Officine meccaniche Stigler. Società anonima, a Milauo 
“ Dispositivo pel funzionamento di scatole a bottoni resi manovrabili col- 
l'introduzione di una moneta , 18-4-1908, 6. 

14, 283/283, 97502. Perego Arturo, a Milano “ Scaricatore delle sopraele- 
vazioni di tensione indotte o derivate per vari circuiti elettrici, sistema 
Perego ,. (Completivo della privativa 52515). 13-8-1908. 

1, 283,87, 97809. Schiessler Josef, a Baden presso Vienna “ Reluis télé- 
phonique , 3-8-1908, 6. 

8, 283/172, 96714. Siemens & Halske Aktien Gesellschaft, a Berlino 
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“ Sistema di perforazione di striscie di carta mediante punzoni mossi 
elettromagneticamente , 10-7-1908, 15. 

13, 283/219, 95320. Gli stessi “ Dispositivo per l'avvolgimento di nuclei 
di ferro chiusi per trastormatori, rocchetti di strozzamento e simili ,. 
(Completivo della privativa 84471). 1-10-1908. 

14, 253/231, 97441. Société anonyme Westinghouse, a Parigi “ Sistema 
di collegamento per macchine dinumo-elettriche ,. (Completivo della pri- 
vativa 87107). 21-8-1908, 

15, 2384/6, 97564. La stessa “ Sistema di collegamento per macchine 
dinamo-elettriche , 28-8-1908. 15. 

15, 284/8, 95241. Steidle Hans Carl, a Monaco, Baviera (Germania) “ Si- 
stema di connessioni per un commutatore telegratico di stazione secon- 
daria che finzioni con l'ausilio di una batteria di accumulatori ,. (Im- 
portazione). 10-4-1908, 6. 

5, 253/135, 97334. Trin Pierre Lucion, a Parigi “ Accumulateur , 8-8- 
1908. 3. 


Materiali laterizi, cementi, calci ed altri materiali da costruzione. 


2, 283,110, 97470. Houben Robert, a Bruxelles * Procédé de fabrication 
d'une poudre antipoussiéreuse pour routes, voies ferrées, manéges ,. (Ri- 
vendicaziono di priorità dal 12 agosto 1907). 10-8-1903, 6, 


Vetri e ceramiche. 


10, 28 191, 97460. Window Glass Machine Company, a Pittsburg. Penu- 
sylvania (S. U. d'A) “ Perfectionnements apportés ux appareils pour 
étirer le verre „ 6-8-1905. ti. 

10, 283/192, 97461. La stessa “ Perfectionnements apportés aux appa- 
roils pour étirer le verre , 6-3-1908, 6. 


Iluminazlono. 

7, 2353:1686, 97405. Betge Carl, a Berlino “ Procédé de fabrication de 
compositions pour la production d'éclairs posés et d’etfets lumineux , 
13-8-1908, 6. 

3, 283,128, 97352, Chipperfield William Howard, a Londra “ Appareil 
compresseur de gaz ou d'air pour l'éclairage par l’incandescence , 5-8- 
1908, 6. 

12, 283 207, 97531. De Stefano Antonio, a Roma “ Disposizione per va- 
riare l'intensità luminosa delle lampade elettriche , 28-8-1905, 3, 

2, 293112, 95539. Deutsche Gasglihlicht Aktien-gesellschatt (Auerge- 
sellschaft), a Berlino “ Sistema di sopporti per tili di woltramio nelle 
lampade elettriche ad incandescenza , 23-41-1908, 15. 

7, 253,167, 97407. Hanck Otto, a Schöneberg presso Berlino “ Généra- 
teur d'acétyléne , 18-82-1908, 1. 

2, 283 117, 97519. Hursthouse Francis, a Manchester (Gran Bretagna) 
“ Dispositit d'extinction pour lampes å parattine et autres semblables , 
24-8-1908, 1. 

7, 283/153, 97533. Regina-Bogenlampentabrik Gesellschaft mit beschriink- 
ter Haftung, a Cóln, Sulz (Germania) “ Lampe à arc avec électrodes croi- 
sées „ 26-8-1908, 6. 

2, 83/119, 97525 Toccaceli Tito, a Roma “ Composizione per l'impre- 
gnazione delle torcie a vento ,. (Rivendicazione di prioritá dal 30 ago- 
sto 1907). 25-8-1908, 3. 

Riscaldamento, ventilazione e apparecchi di raffreddamento. 


2, 283/106, 97342. Bansart Louis, a Yolimont presso Haine-Saint-Paul 
Hainaut (Belgio) “ Four à coke , 1-8-1908, 6. 

10, 283/193, 97472. Carrier Willis Haviland, a Buffalo (S. U. d'A.) * Per- 
fezionamenti negli apparecchi regolatori terimostatici , 11-39-1908, 6. 

13, 263/212, 97660. Engelhardt J. W. & C. (Ditta), a Fürth, Baviera 
(Germania) “ Apparecchio per la produzione del ghiaccio, gelati, ecc., in 
un solo insieme compreso il compressore e la forza motrice, con diretta 
disposizione dell'evaporizzatore al condensatore ,. (Completivo della pri- 
vativa 90787). 21-8-1908. 

1, 283/93, 95651. Fugazza Gaspare, a Roma “ Processo e relativo appa- 
recchio per l'essiccazione artificiale delle paste alimentari lunghe o corte , 
14-5-1908, 5. 

2, 288/162, 97335. Heckert Gustav, a Monaco, Baviera (Germania) * Ap- 
pareil pour l'enlévement des résidus de la gazéification dans les gazo- 
gènes verticaux (générateurs, cornues chambres de gazéification) „ 31-7- 
1908, 6. 

10, 283/197, 97593. Märkische Maschinenbauanstalt Ludwig Stuckenholz 
Aktien Gesellschaft. a Wetter a/R. (Germania) “ Appareil de chargement 
pour purs de fusion purs à lingots et d'autres fours ,. (Rivendicazione di 
priorità dal 12 giugno 1908.. 29-8-1908, 6. 

1, %3 99, 97398. Martinez Eugène François, a Parigi “ Lampe è sonder ,. 
(Rivendicazione di priorità dal 25 novombre 1907). 17-8-1909, 3. 

14, 253 239, 05338, Parsy Paul Victor, a Parigi * Pertectionnements aux 
guzogénos à gaz pauvre ou mixte pour le chauftage des tours à gaz et 
pour autres emplois ,. (Completivo della privativa 92030). 7-11-1908. 

14, 283/221, 97042. Pizzi Eugenio, a Torino “ Calorifero pertezionato ad 
aria calda e a termositone ,. (Completivo della privativa 95927). 16 7-1908. 

14, 283222, 970413. Lo stesso “ Dispositivo di ventilatore inumiditore 
upplicato ai caloriferi ad aria calda ,. (Completivo della privativa 94246). 
165-7-1908, 

14, 253 237, 85635. Sgherlino Giovanni, a Genova “ Saldatore a gas, ben- 
zina e spirito ad aria compressa ,. (Completivo della privativa 95928). 
20-10-1908, 

15, 248, 97558. Société Francaise des Wagons Aérothermignes. a Pa- 
rigi * Système de rétrigération pour wagons »,. (Rivendicazione di priorità 
dal 12 marzo 1908). 29-38-1908, 3. 

8, 283 121, 96795. Vignolo Enrico fu Salvatore, a Genova * Nuovo sistema 
di barrotti tubolari fumivori a ritardo d’aria per griglia dei focolari in 
genere „ 20-7-1908, 2. 

3, 234 122, 9875, Lo stesso “ Dispositivo per la distribuzione razionale 
dell’aria al disotto della griglia nei focolari in genere , 20-7-1908, 2. 

D. 2%} 133, 96755. Lo stesso “ Nuovo sistema di barrotti tubolari fumi- 
vori ad aria diretta per griglie dei focolari in genere „ 20-7-1903, 2. 
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Fllatura, tessitura e industrie complementari. 


12, 243/203, 95602. Bemberg I. P. Aktien-Gesellschatt, a Barmen-Ritters- 
hausen (Germania) “ Macchina per filare liquidi viscosi ,. (Rivendicazione 
di priorità dal 15 maggio 1907). 11-5-1908, 9. 

2, 23/111, 95335. Bonansea Giuseppe, a Buenos-Aires “ Processo per 
rendere incombustibili i tessuti da far tende o zanzariere , 234-198, 15. 


PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


Cessione di Privativa industriale o Brevetto d'invenzione 
I signori Igo ETRICH & Franz WELS a Oberaltstadt 
Boemia (Austria), concessionari in Italia di un Attestato di 
Privativa Industriale o Brevetto d'Invenzione rilasciato loro 
dal Ministero di Agricoltura, Industria e Commercio del Reg 
in data 7 giugno 1906, Vol. 226, N. 116 (G-n. 52193) per un 


invenzione aveute per titolo: “ Aviateur ,,, olfrono in ven- pi ta 
. . . . . . » A 
dita tale loro invenzione privilegiata o la concessione di li-  *iuti 


cenze di esercizio in Italia della stessa. Li 
: 


Rivolgersi per schiarimenti e trattative all'Ufficio Intern A 
zionale per la tutela della proprietà industriale ing. GAETAN SS 
CAPUCCIO, Piazza Solferino N. 8, Torino. E 


La Società proprietaria della privativa industriale ita- 
liana Vol. 228, N. 59, rilasciata il giorno 28 giugno 1906, per 
un trovato avente per titolo: “ Appareil rotatif pour la 
mancoeuvre et le lancement des torpilles A bord d’un ba- 
teau sousmarin, submersible ou analogue „, desidera en- 
trare in trattative con qualche industriale italiano per la to- 
tale cessione di detta privativa. 

Per schiarimenti rivolgersi all’Ufficio internazionale per Bre- 
vetti d'invenzione e Marchi di fabbrica della Ditta SECONDO TORTA 
& C. - Torino, Via Carlo Alberto N. 35. 


Le signore Katrine Ellen FAWNS e Georgine KERMODE, 
a Ross (Tasmania), concessionarie della privativa industriale 
italiana rilasciata in data 26 giugno 1907, Vol. 248, N. 166, 
per un trovato avente per titolo: “ Distributeur automa- 
tique de timbres-poste, tickets et articles similaires ,, 
desiderano entrare in trattative con qualche industriale ita- 
liano per la totale cessione o la concessione di licenze di 
esercizio di detta privativa. 

Rivolgersi per schiarimenti all’Ufficio internazionale per Bre- 
vetti d’invenzione e Marchi di fabbrica della Ditta SECONDO TORTA 
€ C., via Carlo Alberto N. 35, Torino. 


Il signor Edmund Hawthorne MICKLEWOOD, a Ply- 
mouth, proprietario della privativa industriale italiana Vol. 265, 
N. 21, rilasciata in data 25 marzo 1908 ai signori E. H. Mi- 
cklewood e H. Whidbourne, per un trovato avente per ti- 
tolo: “4 Perfectionnements apportés aux moteurs A com- 
bustion interne ,, desidera entrare in trattative con qualche 
industriale italiano per la totale cessione o la concessione di 
licenze di esercizio della stessa. 

Rivolgersi per schiarimenti all'Ufficio Internazionale per Bre- 
vettl d'Invenzione e Marchi di fabbrica della Ditta SECONDO TORTA 
€ C. - Via Carlo Alberto N. 35, TORINO. 


CESSIONE DI PRIVATIVA INDUSTRIALE 


——— 0060 — 


Il sig. Henri CARBONNELLE a Uccle, Bruxelles (Belgio), 
titolare della privativa industriale N. 87665, per: “ Procédé 
et appareil pour la téléautotransmission électroméca- 
nique d’images à demiteintes, portraits et autres photo- 
graphies, de gravures, de manuscripts, de typogram- 
mes, etc., avec utilisation du téléphone de Bell ou d’électro- 
aimants polarisés ou non „, desidera entrare in relazione 
con Industriali per la cessione della sua privativa o per 
accordare licenze di applicazione a condizioni favorevoli. 

Per informazioni e trattative rivolgersi all’ Ufficio interna- 
zionale per Brevetti d’invenzione C. A. ROSSI & Co. - Roma, Via di 


Tipografia degli Operai (Soc. coop.), via Spartaco, # (viale P. Romana). 
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RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA “& 


Premiata eon Medaglia d'argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


Parte Tecnica 


Caldaie e macchine a vapore. 


DEPURATORI PER ACQUA DA CALDAIA 
DELLA COMPAGNIE GENERALE DES EPURATEUR8 KENNICOTT, 


Col prevalere del concetto molto razionale e conveniente 
di separare i principî incrostanti prima dell’introduzione del- 
l’acqua nelle caldaie, sono andati diffondendosi nel nostro 
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Fig. 1. Depuratore Kennicott adatto per grandi impianti. 


Water wheel = ruota motrice. - Scvop wheel = ruota elevatoria. - ofi 
waler outlet = scarico dell'acqua depurata. - Lime saturator = saturatore. - 
Baffle plates == deflettori. - Tank dump = robinetto di pulizia del depura- 

‘ tore. - Salurator dump = robinetto di pulizia del saturatore. - Lime slaking 
box == recipiente per spegnere la calce. - Soda lank = recipiente della soda. 


paese diversi tipi di depuratori. Uno dei tipi che diedero 
buoni risultati è quello costruito secondo il sistema Kennicott. 

La fig. 1 mostra uno di questi apparecchi, adatto per un 
grande impianto, e per un trattamento di 140 m?. d’acqua 
all’ora. L'apparecchio, che misura un diametro di 7 metri ed 
un'altezza di 16, riposa sopra una base in muratura dello 
spessore di m. 2,5, e, concentricamente con la parete esterna, 
porta all’interno un cilindro centrale detto il saturatore ed, ester- 
namente a questo, un cono in lamiera che s'allarga in basso. 
In alto, sostenuti da apposite travi, si trovano i serbatoi del- 


l’acqua dura e quelli dei reattivi, oltre ad un dispositivo che 
permette di azionare gli agitatori ed i mescolatori che l’appa- 
recchio possiede, utilizzando la stessa acqua da trattare, 
Questa è infatti mandata ad un serbatoio dal quale cade 
sopra una ruota motrice, fornendo così l’energia necessaria 
all’apparecchio. Abbandonata la ruota, l’acqua entra nell’ap- 
parecchio dal fondo del saturatore che percorre dal basso 
in alto, fino alla camera di miscela posta nella parte supe- 


riore, dove è introdotta la proporzione voluta di calce e di 


soda. Attraversata la camera di miscela, essa passa sopra 
lorlo del saturatore per poi scendere lungo il vano tra il 
saturatore ed il rivestimento conico, con una velocità sem- 
pre minore a misura che si avvicina al fondo. Affinchè 
la reazione e la chiarificazione avvengano completamente, 


Fig. 2. 
Fig. 2 e 8. Altro tipo di depuratore Kennicott. 


il percorso dell’acqua all’interno dell'apparecchio dura un 
tempo lunghissimo, circa tre ore. 

L’acqua parzialmente chiarificata passa poi attraverso lo 
spazio anulare compreso fra il cono e la parete esterna, e 
finalmente incontra in alto un filtro composto di trucioli di 
legno tenuti fermi da due lamiere di ferro perforate, che è 
obbligata ad attraversare abbandonando le ultime particelle 
del precipitato formatosi in seguito alle reazioni, e al di là 
del quale è raccolta per essere impiegata. Un opportuno 
dispositivo regola in alto l'efiusso dei reattivi a seconda della 
quantità d’acqua da trattare, di modo che, qualunque sia 
la quantità di acqua dura pompata, la quantità dei reattivi 
vi si mantenga sempre proporzionale. 

È una particolarità di questo tipo di depuratori Ken- 
nicott quella di avere il saturatore interno all’apparecchio, che 
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lo distingue da tutti gli apparecchi analoghi. Non solo il sa- 
turatore resta sottratto all’azione del gelo, ma aumenta la 
superficie di deposito dei sali incrostanti, il che permette di 
ridurre il filtro. 

Un altro tipo di depuratore, pure costruito dagli stessi 
fabbricanti, assai notevole per la sua semplicità e per la poca 
sorveglianza che richiede, è rappresentato nelle fig. 2 e 3. 
L'acqua da trattare è pompata nel serbatoio d’acqua dura, 
posto nell'alto dell'apparecchio, e passa da esso nello scari- 
catore, che si vede in dettaglio nella fig. 3. Lo scaricatore 
porta due compartimenti, ognuno dei quali, quando sia riem- 
pito di acqua dura, cade e scarica poi la stessa acqua nel 
depuratore. Contemporaneamente l’altro compartimento viene 
riempito e cade poi vuotandosi a sua volta, di modo che 
l’asse orizzontale a cui sono affidati i due compartimenti 
subisce un movimento oscillatorio. L’asse stesso passa at- 
traverso i serbatoi costituenti il latte di calce e la solu- 
zione di soda e porta, collegati rigidamente, due recipienti 
disposti in modo che ad ogni oscillaziorfe, uno di essi sia 
sollevato fuori dalla soluzione del reattivo e scarichi il suo 
contenuto nell’acqua proveniente dallo scaricatore. Beninteso, 
la quantità d’acqua scaricata è sempre la stessa, e quella 
dei reagenti nella proporzione voluta per togliere la durezza. 

La mescolanza d’acqua e di reattivi così ottenuta, è in- 
trodotta dall’alto dell'apparecchio nel vano conico e discende 
lentamente per depositare i precipitati e poi risalire attra- 
versando il filtro di trucioli di legno, come nell’altro tipo. A 
seconda degli impianti, poi, la preparazione del latte di calce 
e della soluzione di soda possono esser fatte, anzichè sulla 
parte superiore dell’anparecchio, come è indicato nella figura, 
a livello del terreno, inviando poi in alto, con un iniettore a 
vapore, i liquidi così ottenuti. L’evacuazione dei fanghi che 
si depositano sul fondo dell'apparecchio, si opera per mezzo 
del rubinetto inferiore. 


SULLE CALDAIE A FOCOLARE INTERNO 
PER L' NG. JUL. MICHALEK. ! 


(Cunt., vedi L'Industria, 1909, pag. 551, 562, 579 e 612). 


Vi sono diversi tipi di focolari ondulati e fra essi il piú 
diffuso e quello di Fox, il cui profilo si compone, com'é noto, 
di archi di circolo; vengono quindi i focolari Morrison ed 
altri come il tipo Pommé ed il tipo Purves. 

Se questi focolari s'immaginano sollecitati per compres- 
sione, le singole ondulazioni si deformeranno fino a tanto che 
la somma delle sollecitazioni per flessione così provocate farà 
equilibrio alle forze esterne. Una piccola parte dell’accarcia- 
mento si ritletterà ai fondi, la parte maggiore però si tra- 
sformerà in piccole deformazioni delle ondulazioni. Per cal- 
colare queste deformazioni sarebbe necessario stabilire l’e- 
quazione rappresentante la flessione elastica di un campione 
tagliato fuori dal tubo ondulato. 

Prove di questo genere sono già state eseguite dal Bach. 
Le prove furono eseguite a freddo, mentre nella pratica il foco- 
lare interno è caldo; tuttavia servono egualmente, perché il 
metallo alle temperature che vengono in questione, cioè non 
oltre i 300°, aumenta di tenacità ed allungabilità e viene 
quindi a trovarsi in condizioni più favorevoli di quelle delle 
prove. Negli esperimenti comparativi eseguiti su focolari 
Morison e focolari Fox di 750 mm. di diam. e focolari Pommé 
di 745 mm. si constatò che i diversi sistemi non si compor- 
tano in modo eguale nei riguardi delle contrazioni che subi- 
scono quando sono assoggettati ad una data pressione in 
senso longitudinale. Per i focolari Morison e Fox le contra- 
zioni per metro lineare furono le seguenti: 


Tubo Morison 
(spessore mm. 9,2, 

lunghezza ondula- 

zioni mm. 21») 


Tubo Fox 
(spessore mm. 96, 
lunghezza ondula- 


Pressione zioni mm. 153, 


Tonn. 30 mm. 0,827 mm. 1,062 
n 60 » 4011 n»n 2,190 
n 90 n 2,815 n 4,028 


1 Zeitscheift der Dampfkesseluntersuchung-und Versicherungs-Ges., 1909 
N. 3 e seguenti, 
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Per ciò che riguarda l’allungamento che subisce il tubo 
quando, cessata la compressione esterna, tende a riprendere la 
sua lunghezza primitiva, tanto per i tubi Morison quanto per 
i tubi Fox fu trovato che per i limiti di pressione detti sopra era 
presso a poco direttamente proporzionale al carico ed inver- 
samente proporzionale alla lunghezza delle ondulazioni, e che 
l'allungamento era praticamente eguale alla precedente con- 
trazione, Il tubo Pommè, con due sole ondulazioni sopra una 
lunghezza di mm. 1020 si dimostrò assai più cedevole, tanto 
che alla pressione di sole 30 tonn. si ebbero già delle note- 
voli deformazioni permanenti. Le contrazioni furono: 


con tonn. 10 mm. 0,910 
” n 20 n 1,989 
n ” 30 ” 3,118 


I risultati di queste prove non bastano per poter calco- 
lare le sollecitazioni del metallo nei focolari interni; fanno 
però conoscere approssimativamente a quale compressione 
assiale corrispondono le forze sviluppate dalle dilatazioni 
termiche e da neutralizzarsi dalle deformazioni elastiche. 
Consideriamo nuovamente la caldaia detta sopra avente m. 10 
di lunghezza; supponendo che la temperatura del focolare 
interno sia in media 100° al disopra di quella del fasciame 
e che i fondi siano completamente rigidi. Questi non sono i 
valori ordinari della pratica, ma si possono considerare come 
valori-limite. .L'allungamento corrispondente a tali valori e 
che deve essere impedito dalla rigidezza dei fondi sarebbe 
di mm. 12 e ad esso corrisponderebbe una compressione as- 
siale di 


44 tonn. per un focolare Morison 
Si y *« n ” Fox 
ll o” ” n ” Pommé 


mentre la contrazione delle ondulazioni sarebbe rispettiva- 
mente di mm. 0,0184, 0,0338, 0,50. Da queste cifre si ricava 
che le dilatazioni termiche danno luogo a sforzi molto con- 
siderevoli, i quali producono il loro effetto in misura mag- 
giore o minore secondo il tipo del focolare interno, e pre- 
cisamente il loro valore aumenta rapidamente col crescere 
della rigidità del focolare. Se i vecchi focolari lisci si appli- 
cassero agli attuali fondi convessi, verrebbero cimentati da 
sollecitazioni cosi forti da compromettere seriamente i giunti 
fra gli anelli che li compongono. 

Il giunto a angia (giunto Adamson), se gli anelli non sono 
troppo lunghi (da m. 0,8 a m. 1), riesce sufficientemeote ela- 
stico anche se i fondi sono convessi. La parte liscia del tubo 
rimane rigida, ma il giunto stesso forma come una specie di 
membrana elastica che subisce le sollecitazioni, e le sue chio- 
dature vengono a trovarsi in certo modo fuori della direzione 
in cui agiscono le forze in giuoco. Per i focolari ondulati 
questo sistema di giunto sarebbe superfluo in quanto sono 
elastici essi medesimi. Nei focolari Fox i giunti sono a lembi 
sovrapposti, e ciò permette di introdurre l’intero focolare per 
uno solo dei due fondi (generalmente il fondo anteriore), con 
che si hanno alcune facilitazioni nel montaggio. Il calcolo 
dimostra che anche nei focolari ondulati meno elastici, come 
i Morison, i giunti a lembi sovrapposti non sono cimentati 
eccessivamente, sempreché le sollecitazioni si ripartiscano in 
modo uniforme su tutta la periferia. Le sollecitazioni sulle 
chiodature e sulle cuciture risultano di 3-4 kg. per cmq., 
valore che nella supposizione di una distribuzione uniforme 
deve riguardarsi come ammissibile. Nella realtà, però, la 
distribuzione delle sollecitazioni sarà variabile. Dopo breve 
tempo, la parte inferiore del focolare interno si copre di uno 
strato più o meno spesso di fuliggine che ostacola sensibil- 
mente la trasmissione del calore, mentre sulla parte superiore 
si depositano le sostanze solide contenute nell’acqua, perchè 
ivi la circolazione è più viva e la superficie più adatta alla 
formazione di depositi. Perciò la parte superiore si dilaterà 
molto di più sia nel senso della periferia sia nel senso lon- 
gitudinale. Quindi, specialmente se la lunghezza è conside- 
revole ed i fondi sono rigidi, potranno verificarsi anche degli 
incurvamenti che avranno la convessità rivolta in alto. Le 
forze che agiscono sulla metà superiore potranno ivi cimen- 
tare le cuciture perimetrali con sollecitazioni, i cui valori po- 
tranno essere il doppio e forse anche più dei valori medi da 
noi menzionati più sopra. (Continua). 


Telegrafia e telefonia. 


TELEGRAFIA SENZA FILI. 


(Conferenza tenuta da G. Marconi a Stoccolma in accasione del conferimento 
del premio Nobel). 


(Continnaz., vedi Z’ Industria, 1910, pag. 162). 


Quando la prima volta, 12 anni fa, si potè comunicare 
fra l’Inghilterra e la Francia, sorsero molte discussioni se o 
meno la telegrafia senza fili avrebbe potuto servire pratica- 
mente per distanza molto maggiori, e sembrò prevalere l’o- 
pinione che la convessità della terra sarebbe stato un ostacolo 
insuperabile, come lo fu e lo è ancora per le segnalazioni 
ottiche. Un'altra ragione a suffragio di tale impossibilità ve- 
niva trovata nella forte energia elettrica che sarebbe occorsa 
per trasmettere i segnali a grandi distanze. Quello che ac- 
cade sempre quando trattasi di imprese nuove si è ripetuto 
ancora una volta per la telegrafia senza fili. Le difficoltà che 
erano state previste risultarono o puramente immaginarie o 
facilmente superabili, mentre in loro vece altre barriere si 
incontrarono che nessuno si aspettava, ed è appunto attorno 
a queste che si svolge ancora adesso la maggior parte del 
lavoro che si sta facendo per le trasmissioni a grandi di- 
stanze, 

Per ciò che riguarda la convessità della terra, io penso 
che coloro i quali prevedevano difficoltà non si erano reso 
sufficientemente conto del fatto che sono collegati alla terra, 
così il trasmettitore. come il ricevitore, nè degli effetti di 
tale collegamento nei riguardi della conduttività. 

Si direbbe che la maggior parte dei fisici a quell'epoca con- 


Fig. 11. Diagramma delle emanazioni elettriche 
secondo il prof. Fleming. 


siderasse la radiotelegrafia come basata esclusivamente sulla 
libera trasmissione delle onde hertziane traverso lo spazio, 
e ci vollero degli anni prima che si arrivasse a prendere in 
considerazione e studiare il probabile effetto della condutti- 
vità della massa terrestre intercedente fra le due stazioni. 

Lord Raleigh, parlando della telegrafia transatlantica nel 
maggio del 1908, così si esprimeva: “ Il notevole successo di 
Marconi nel trasmettere segnalazioni traverso l'Atlantico sug- 
gerisce l’idea che le onde elettriche attorno alla convessità 
terrestre si incurvino e si diffrangano in una misura più 
pronunciata di quanto si aspettava, ed il fatto di tale suc- 
cesso dà al problema teorico un grande interesse. ,, 

Il prof. J. A. Fleming nel suo libro “ Principî della te- 
legrafia a mezzo delle onde elettriche ,, riproduce dei dia- 
grammi che rappresentano i semicerchi distaccati con cui le 
emanazioni elettriche, secondo che si ritiene al presente, si 
sviluppano da un filo aereo, fig. 11. Secondo la figura le onde 
non si propagano nello stesso modo delle libere radiazioni 
del classico oscillatore hertziano. Il prof. Fleming dice inoltre 
nel suo libro: “ La nostra ipotesi è che le estremità dei se- 
micerchi terminanti perpendicolarmente alla terra non pos- 
sono propagarsi a meno che non intervengano dei movimenti 
degli elettroni nella terra in corrispondenza ai movimenti 
delle onde al disopra della superficie terrestre. Dal punto di 
vista della teoria degli elettroni ogni linea di forza elettrica 
nell’etere o deve essere una linea chiusa o le sue estremità 
devono terminare ad elettroni di segno contrario. Se l'estre- 
mità di una linea di forza tocca a terra e si muove, deve 
intervenire uno scambio di elettroni fra atomo e atomo, ossia 
devono intervenire dei movimenti di elettroni. Molte ragioni 
fanno credere che i corpi da noi chiamati conduttori sono 
quelli in cui gli elettroni si possono muovere liberamente. 
Quindi i movimenti dei sem'cerchi di forza elettrica emanati 
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da un oscillatore comunicante col suolo o da un aereo Mar- 
coni sono ostacolati da difetto di conduttività alla superficie 
terrestre e facilitati dalla presenza di un elettrolito sulticlone 
temente buono quale è l’acqua di mare. ,, 

Il prof. Zenneck ha studiato gli effetti dei trasmettitori 
e ricevitori aerei collegati al suolo ed ha cercato di dimo- 
strare matematicamente che quando le linee di forza costi- 


Fig. 12. Carta delle comunicazioni tra la Punta di S. Caterina 
ed il Capo Lizard. 


tuenti la fronte di un’onda elettrica passano lungo una su- 
perficie di bassa capacità induttiva specifica, quale è la 
superficie terrestre, si curvano in avanti e le loro estremità 
più basse vengono ritardate dalla resistenza del conduttore 
a cui sono attaccate. 

Sembra quindi essere cosa ben stabilita che la telegrafia 
senza fili quale si pratica al giorno d’oggi nei riguardi della 
conduttività dipende dalla terra e che la differente influenza 
che hanno sulla conduttività la superficie acquea e la crosta 
solida della terra basta a spiegare come, rimanendo eguale 
la potenza del macchinario, si possa telegrafare a maggiori 
distanze sul mare che sul continente. 

Nel 1902 eseguii alcune esperienze telegrafando fra una 
stazione terrestre ed un bastimento che si trovava a Poole 
appunto allo scopo di ottenere dati sperimentali su questa 
questione ed osservai che, pur rimanendo eguale la distanza, 
si verificava una percettibile diminuzione nella intensità delle 
segnalazioni ricevute tutte le volte che la nave prendeva una 
posizione tale che fra essa e la stazione terrestre venisse a 
trovarsi una bassa striscia di sabbia larga circa un chilo- 
metro. Io sono quindi persuaso che non è senza qualche fon- 
damento il particolare tanto criticato e discusso nel mio primo 
brevetto‘inglese del 1896, cioè che nelle trasmissioni tanto per 


Fig. 13. Antenna trasmettitrice nsata a Poldhu. 


terra che per acqua io collegavo un capo del trasmettitore ci 
un capo del ricevitore colla terra. 

Nel gennaio 1901 furono eseguiti con buon successo al- 
cuni esperimenti di comunicazione fra la Punta di S. Cate- 
rina nell'Isola di Whight e il Capo Lizard in Cornovaglia, 
fig. 12. La distanza era di circa 186 miglia e l’altezza totale 
delle due stazioni sul livello del mare non superava i 100 m., 
mentre invece per superare la curvatura terrestre ciascuna sta- 
zione avrebbe dovuto trovarsi a più di 1600 m. di altezza. I risul- 
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tati di tali esperienze, che a quell’epoca costituirono un record, 
sembrarono indicare che le onde elettriche prodotte col mio 
sistema, probabilmente si propagavano lungo ia convessità 
della terra seguendola e che perciò anche per distanze mag- 
giori, per es., fra l' America e l'Europa, la convessità della 
terra non sarebbe stata un ostacolo insormontabiie. 

La mia ferma persuasione in questo senso e l’aver tro- 
vato dei metodi efficaci di sintonismo, mi decisero nel 1900 
a tentare se sarebbe stato possibile o no di percepire e rac- 
cogliere le emanazioni elettriche a 4000 km. di distanza ; se 
l'esperimento riusciva, era provata senz'altro la possibilità di 
telegrafare tra Europa e America. L'esperimento era per 
me della massima importanza dal punto di vista scientifico 
ed io era convinto che la scoperta della possibilità di tra- 
smettere onde elettriche traverso l'Atlantico e la conoscenza 
delle condizioni in cui tale trasmissione era effettuabile avreb- 
bero fatto progredire di un buon tratto le nostre cognizioni 
sui fenomeni relativi alla telegrafia senza fili. Il trasmettitore 
installato a Poldhu, sulla costa della Cornovaglia, era simile 
nei suoi principî costruttivi a quello che ho già descritto, ma 
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dove mi recai accompagnato da due assistenti verso la fine 
del novembre 1901. 

Le esperienze cominciarono al principio del dicembre ed 
al 12 dello stesso mese i segnali trasmessi dall'Inghiterra 
furono rilevati in modo chiaro e distinto dalla stazione prov- 
visoria di S. John di Terra Nuova. A riprova di questi ri- 
sultati furono eseguiti ulteriori esperimenti di trasmissione 
nel febbraio 1902 fra Poldhu e il piroscafo Filadelfia della 
American Line. Sulla nave furono ottenuti dispacci leggibili 
fino alla distanza di 1551 miglia da Poldhu e singole lettere 
dell'alfabeto sino a 2099 miglia. I nastri coi dispacci ottenuti 
alle varie distanze sono chiarissimi e nettissimi. 

Questi risuitati, quantunque ottenuti con apparecchi im- 
perfetti, bastarono a convincere me ed i miei collaboratori 
che con stazioni non più provvisorie, ma stabili e con appa- 
recchi di potenza adeguata era possibile trasmettere dispacci 
attraverso l’Atlantico non altrimenti che attraverso distanze 
minori. Gli esperimenti non poterono essere continuati, causa 
l'ostilità di una Compagnia di cavi sottomarini che accam- 
pava il diritto di esclusività per le comunicazioni telegrafiche 
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Fig. 14, Carta delle esperienze tra la costa dell'Inghilterra ed il piroscafo Filadelfia. 


di proporzioni molto maggiori di ogni altro tentato prima di 
allora. La potenza della stazione mittente era circa di 25 KW. 
Numerose furono le difficoltà incontrate nel produrre e 
regolare per la prima volta delle oscillazioni elettriche di 
così grande potenza; in molta parte del mio lavoro ebbi il 
valido appoggio dei prof. J. A. Fleming, R. N. Vyvyan e W.S. 
Entwistle. Le mie esperienze precedenti mi avevano convinto 
che per aumentare la distanza delle trasmissioni non bastava 
aumentare la potenza dell'apparecchio mittente, ma era ne- 
cessario aumentare in pari tempo la superficie oppure l’al- 
tezza dei fili aerei mittenti e riceventi. Il dare una grande 
altezza ai fili aerei implicava una spesa troppo forte; perciò 
decisi di aumentare il loro numero e la loro superficie. La 
disposizione dell'antenna trasmettitrice usata a Poldhu è ri- 
prodotta dalla fig. 13, dalla quale si vede che i fili erano di- 
sposti a ventaglio e sostenuti da una traversa isolata sor- 
retta da due pali alti solo 48 m. e distanti fra loro 60 metri. 
I fili convergevano inferiormente ed erano collegati all’appa- 
recchio trasmettitore collocato nell'interno del locale. 

Per ricevere le segnalazioni sulla costa atlantica fu de- 
ciso di installare una stazione di grande potenza a Cape Cod 
in vicinanza di New York, ma il compimento di tale stazione 
fu ritardato da una tempesta che distrusse gli alberi e le 
antenne. Mi decisi perciò di tentare la prova con una sta- 
zione ricevitrice eretta provvisoriamente a Terra Nuova, 


di quell’isola qualunque fosse il sistema di telegrafia con o 
genza fili. 

Un risultato scientificamente interessante che osservai 
per la prima volta nelle prove del Filadelfia e che costituisce 
un fattore importantissimo nella radiotelegrafia a grandi di- 
stanze fu Ja marcata influenza nociva che ha sulla propaga- 
zione delle onde elettriche la luce diurna, poichè ordinaria- 
mente di notte si arrivava a telegrafare a distanze doppie 
di quelle a cui si arrivava di giorno. Non mi sembra che 
tale influenza sia stata ancora sufficientemente studiata né 
che se ne sia data una spiegazione esauriente. A quell'epoca 
la mia supposizione era che potesse essere dovuta a perdita 
di energia del trasmettitore, in quanto che la luce diurna 
forse diselettrizzava parzialmente il filo aereo mittente forte- 
mente caricato. 

Al presente inclino a credere che l’assorbimento delle onde 
elettriche durante il giorno sia dovuto alla ionizzazione delle 
molecole gasose dell’aria influenzata dai raggi ultra-violetti 
e siccome questi raggi sono assorbiti in gran parte negli strati 
più elevati dell’aria, è probabile che la parte di atmosfera 
esposta al sole contenga più ioni ed elettroni che non la parte 
che si trova nella oscurità e quindi, come e stato dimostrato 
dal sig. J. J. Thomson, quest’aria illuminata assorbirá una 
parte dell'energia delle onde elettriche. Evidentemente la 
lunghezza delle onde e l’ampiezza delle oscillazioni elettriche 
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Fig. 15. Carta degli esperimenti eseguiti col Carlo Alberto. 


hanno molta parte in questo interessante fenomeno, poiché 
le onde molto lunghe e poco ampie vengono assorbite molto 
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meno di quelle più corte e più ampie. Secondo il prof. Fle- 
ming la luce diurna dovrebbe influire di più sulle onde lunghe 
che su quelle corte, ma ciò non è confermato dalla mia espe- 
rienza, poichè anche in alcuni esperimenti recentissimi con 
onde di 8000 m. di lunghezza la energia raccolta dal ricevi- 
tore era ordinariamente maggiore di giorno che di notte. 
Rimane tuttavia il fatto che per onde relativamente brevi, 
quali si usano per comunicare colle navi in viaggio, un cielo 
sereno e inondato di sole fa lo stesso effetto come la nebbia 
per la luce. Per questo motivo le condizioni climateriche che 
esistono ordinariamente in Inghilterra sono favorevoli alle 
trasmissioni radiotelegrafiche. 

Nel corso del 1902 eseguii alcuni altri esperimenti di 
comunicazione fra Poldhu ed una stazione ricevente instal- 
lata a bordo dell'incrociatore Carlo Alberto messo cortese- 
mente a mia disposizione da S. M. il Re d'Italia. Durante 
questi esperimenti fu osservato l’interessante fatto che anche 
con onde lunghe solo 300 m. la frapposizione di catene 
di montagne, come le Alpi ed i Pirenei, di notte non dimi- 
nuiva notevolmente la distanza a cui si poteva comunicare. 
Di giorno, a meno che non si usassero onde molto più 
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lunghe od una energia molto maggiore, la distanza a cui il 
trasmettitore poteva azionare gli apparecchi riceventi era 
evidentemente minore se fra trasmettitore e ricevitore si 
trovavano delle catene di montagne. Messaggi e dispacci di 
notevole lunghezza per giornali furono spediti da Poldhu e 
ricevuti nei posti segnati nella fig. 15, che è una riprodu- 
zione in scala ridotta della carta allegata al rapporto ufficiale. 

Col vivo incoraggiamento e col sussidio pecunario del 
Governo Canadese una stazione ultra-potente fu costruita a 
Glace Bay, Nuova Scozia, perchè vi continuassi le mie espe- 
rienze di comunicazioni transatlantiche allo scopo di stabilire 
un servizio radiotelegrafico fra l'Inghilterra e l'America su 
basi commerciali. Il 16 dicembre 1902 di notte furono scam- 


-biati i primi messaggi traverso l’Atlantico fra Poldhu e 


Glace Bay, fig. 16 e 17. Altre esperienze di comunicazioni 
transatlantiche furono eseguite con una stazione eretta a 
Cape Cod, riuscendo a telegrafare a Poldhu, distante 3000 mi- 
glia, con un consumo di esergia di soli 10 Kw. 

Nella primavera del 1903 si fecero tentativi per stabilire 
un servizio di dispacci radiotelegrafici dall’ America all’Eu- 


Fig. 16 e 17. Stazioni delle prime comunicazioni 


attraverso l’Atlantico. 
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Fig. 17. 


ropa per i giornali e per un"certo periodo il Times nella se- 
conda metà del marzo e nella prima metà dell’aprile di quel- 
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Fig. 18. Installazione per comunicazioni d'oltremare. 
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l'anno pubblicó una serie di dispacci inviati dal suo corri- 


spondente di Nuova York a mezzo della telegrafia senza 
fili. Un guasto nell'isolamento degli apparecchi a Glace Bay 
costrinse alla sospensione del servizio e sfortunatamente altri 
accidenti che si verificarono in seguito resero la trasmissione 
dei dispacci incerta e malsicura. L'esperienza acquistata in 


Vader. 


ny”, 
W 


n 


X2 


= 
= 


IN, n 


SH "Tao 


XA 
S 


SR 
a 


© 
Z 
y 


XX 

ID 
Sl 
da 


Z 


X2 
57 


IS 


ey 
ISI 


DOS 


N 


CK 


Va 
\ 


Y 


O 
4 
\ 


Fig. 19. Installazione per comunicazioni d’oltre mare. 


queste prove ed in altre da me eseguite per conto del Go- 
verno inglese comunicando fra l'Inghilterra e Gibilterra mi 
permise di erigere una nuova stazione a Clifden in Irlanda 
e di ingrandire quella di Glace Bay nel Canadà tanto da poter 
iniziare nell’ottobre del 1907 un servizio telegrafico commer- 
ciale fra l’Inghilterra e il Canadà. Quantunque le due sta- 
zioni di Glace Bay e di Clifden abbiano dovuto essere aperte 
all'esercizio avanti che fossero completamente ultimate, il 
servizio non subi mai in due anni alcuna interruzione seria, 
finchè, in seguito ad un incendio scoppiato nella stazione di 


Fig. 20 ¿Installazione per comunicazioni d’oltre mare. 


Glace Bay lo scorso autunno, dovette essere sospeso per 
3-4 mesi. Anche questa sospensione servi però a qualche 
cosa, perchè mi è stata occasione per installare un macchi- 
nario di maggior potenza, più perfetto e più moderno. 

Le figure 18-20 fanno vedere le diverse disposizioni da 
me adottate per gli aerei nelle mie esperienze per le co- 
municazioni d'oltremare. Nell'aereo, secondo la fig. 20, vi è 
nel mezzo un gruppo di fili subverticali alti 67 metri adela 
nuti da 4 torri e attaccati in alto a degli altri fili orizzontali; 
questi sono in numero di 200 e lunghi 300 m. ognuno e ir- 


Fig. 21. Installazione adottata per le stazioni transatlantiche 
dell'Inghilterra e del Canadà. 


raggiano tutto all'ingiro ad una altezza di 55 metri dal suolo; 
il cerchio interno è supportato da 8 alberi e quello esterno 
da 16; il periodo naturale di oscillazione del sistema di fili 
dava una lunghezza d’onda di 3658 m. Questa disposizione 
fu provata nel 1905 e colla detta lunghezza d’onda si pote- 
rono ricevere segnali, quantunque molto deboli, oltre l’Atlan- 
tico tanto di notte che di giorno. Il sistema di aerei da me 
finalmente adottato per le stazioni transatlantiche dell’Inghil- 
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terra e del Canadà è quello della fig. 21. Questo sistema non 
solo rende possibile di emettere e ricevere onde di qualunque 
lunghezza, ma inoltre contribuisce a far si che la massima parte 
delle radiazioni venga emessa in una sola direzione presta- 
bilita, invece che tutto all’intorno. La limitazione. delle irra- 
diazioni ad una direzione unica non è così netta ed assoluta, 
ma in ogni modo è praticamente di molta utilità. 
(Continua). 


Elettrotecnica. 


I CONTATORI E LA VENDITA DELL'ENERGIA ELETTRICA 
PER IL PROF. CH. FABRY. 


(Continuazione, vedi L'Indwstria, pag. 167). 


CONTATORE D'AMPERE-ORE. — Quando la tensione di di- 
stribuzione è mantenuta costante, si può, come s'é visto, so- 
stituire, nel caso della corrente continua, al contatore d’e- 
nergia quello di quantità, il quale dovrà avere una velocità 
di rotazione proporzionale all’intensità della corrente consu- 
mata dall’abbonato. Questo apparecchio non è altro che un 
motore a campo magnetico fisso, nel quale, cioè, l’induttore 
è costituito da una calamita permanente. 

Siccome attraverso ad un collettore ordinario da conta- 
tore possono passare soltanto correnti molto deboli, per ri- 
solvere il problema bisogna ricorrere ad uno dei due metodi 
seguenti: 

A) Far passare tutta la corrente che prende l’utente 
attraverso l’indotto del motore. In questo caso, siccome la 
corrente può assumere intensità rilevanti, il collettore deve 
essere abolito e si deve far uso, invece, di contatti a mer- 
curio. La coppia motrice è proporzionale semplicemente al- 
l'intensità di corrente dell’abbonato e si ha quindi una ve- 
locità proporzionale a questa stessa corrente, grazie ad un 
freno magnetico, il quale può utilizzare la stessa calamita 
che serve da induttore per il motore. Tra i contatori a con- 
tatto di mercurio, merita menzione quello del Ferranti. 

B) Applicare uno shunt. Il tipo degli apparecchi mo- 
tori a calamita permanente con shunt è rappresentato dal 
contatore O’ Keenan, oppure O. K. (fig. 4), come lo si chiama 
comunemente. La parte mobile è costituita da un piccolo 
motore a corrente continua che ha per induttore una cala- 
mita permanente P ed ha le spazzole b collegate all’estremità 
dello shunt s, inserito su uno dei conduttori A A”, che portan 


Fig. 4. Schema di un contatore O. K. 


la corrente all'utente M. L'indotto C è avvolto su un cilindro 
di cartone, senza alcun pezzo metallico, e non porta freno. 
Indicando con » la resistenza dello shunt e supponendo che 
l'utente prenda una corrente 1, il motore è soggetto alla dif- 
ferenza di potenziale e — r I, che esiste tra gli estremi dello 
shunt. Facendo passare attraverso il motore una corrente, 
questo si mette a girare, accelerando sempre più la sua ve- 
locità, sino a che la forza contro-elettromotrice dell’indotto 
faccia quasi esattamente equilibrio alla differenza di poten- 
ziale e. In tal modo attraverso l’indotto passa solo una cor- 
rente debolissima, cioè quella necessaria perchè la coppia 
motrice faccia equilibrio agli attriti. La resistenza del cir- 
cuito dell’indotto, specialmente quella delle connessioni tra 
lo shunt ed il contatore, non interviene. 


1 La technique moderne, Vol. I, N. 13, 


Questo apparecchio, notevole per il suo principio e la 
sna costruzione, é molto impiegato nelle piccole installazioni. 


Fig. 5. Contatore O. K. a tariffa doppia. 


Il consumo a vuoto è rigorosamente nullo, non esistendo 
il circuito in derivazione. La fig. 5 rappresenta un contatore 
O. K. con applicazione della doppia tariffa; a destra della 
figura si trova il contatore propriamente detto, mentre l’or- 
gano a sinistra costituisce il cambia-tariffa. 

Si son costrutti pure apparecchi analoghi con freno. In 
questo caso, siccome deve esistere una coppia motrice note- 
vole, l’indotto è traversato da una corrente proporzionale alla 
velocità. Non si capisce bene il vantaggio di quest'aggiunta. 


CONTATORI OSCILLANTI. — Sono basati sul principio del 
pendolo, colla differenza che in essi, a differenza del pendolo, 
oltre alla gravità, agisce un’altra forza verticale. 

Nel contatore Aron (fig. 6 e 7) due pendoli M MÈ, aventi 


M 
Al 


Fig. 6. Schema d’un contatore oscillante Aron. 


Fig. 7. Contatore oscillante Aron, 


la stessa durata d’oscillazione, portano ciascuno nna bobina 
di filo fino C C’. Queste bobine, con una resistenza supple- 
mentare R, sono inserite in derivazione sui conduttori A A' 
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dell’utente e subiscono l'influenza di due altre bobine di filo 
grosso B B', inserite in serie su uno dei conduttori A A’ e 
quindi attraversate dalla corrente consumata dall’abbonato. 
Ogni pendolo, oltre che alla gravità, è soggetto così ad una 
forza verticale proporzionale alla potenza consumata dall’ab- 
bonato. Gli avvolgimenti son fatti in modo tale che una di 
queste forze è diretta verso il basso e si somma colla gra- 
vità, mentre l’altra è diretta verso l’alto. 

Quando l’abbonato non consuma niente, queste due forze 
son nulle ed i due pendoli hanno lo stesso periodo. Se l’ab- 
bonato consuma una potenza W, uno dei pendoli è accele- 
rato e l’altro ritardato e la differenza è tanto maggiore, 
quanto più grande è W. Dopo un tempo tf, uno dei due 
pendoli avrà compiuto alcune oscillazioni più dell’altro ed è 
facile dimostrare che questa differenza nel numero delle 
oscillazioni è precisamente proporzionale al prodotto W£, cioè 
al numero di kilowatt-ore consumati dall’abbonato durante 
questo tempo. Basta perciò registrare sul quadrante del con- 
tatore la differenza dei numeri d’oscillazioni dei due pendoli; 
ciò che si ottiene facilmente mediante un sistema d’ingra- 
naggi differenziali. Il ricaricamento per mantenere il movi- 
mento dei pendoli a tempo debito è fatto elettricamente, in 
modo automatico. | 

La minima differenza nel periodo naturale dei due pen- 
doli darebbe naturalmente luogo ad un errore sistematico. 
Si evita tale inconveniente invertendo ogni dieci minuti le 
connessioni nelle bobine di filo fino, in modo da mettere in 
anticipo il pendolo che era in ritardo e viceversa; si inver- 
tisce nel tempo stesso il senso in cui è registrata la diffe- 
renza dei numeri d'oscillazioni. 

Il contatore Aron è applicabile senza alcuna modifica- 
zione alla corrente alternata. 

Un'ultima categoria, che forma un gruppo a sé, com- 
prende i contatori elettrolitici, che sono contatori d’ampère- 
ore, applicabili soltanto alla corrente continua. Il principio 
su cui essi si fondano è semplicissimo : si fa traversare alla 
corrente dell’abbonato o ad una frazione nota di essa una 
vasca elettrolitica e si dosa uno dei prodotti (solido, liquido 
o gas) messo in libertà. 

Questi apparecchi sono di costruzione semplice e poco 
costosi, 


DISTRIBUZIONE POLIFASE ED A FILI MULTIPLI. — Sin adesso 
abbiamo soltanto considerato il caso in cui l’utente riceva cor- 
rente continua od alternata monofase mediante due conduttori. 

Modificazioni semplici degli apparecchi permettono di 
passare agli altri casi: corrente continna a fili multipli e cor- 
rente alternata polifase. A tal uopo si può utilizzare l’osser- 
vazione che è facile far marcare su un solo contatore la po- 
tenza fornita da due circuiti distinti. Basta montare su uno 
stesso albero, con un freno, due organi motori corrispondenti 
a questi due circuiti, in modo che la coppia motrice agente 
sul rotore sia proporzionale alla somma delle potenze consu- 
mate. Si può pure montare i due contatori, in modo indipen- 
dente, su due alberi paralleli distinti e registrare, mediante 
un sistema differenziale, la somma dei loro numeri di giri. 

Corrente continua a tre fili. — Sullo stesso albero si 
possono montare due indotti di contatore Thomson, ciascuno 
avente le sue bobine induttrici. Ognuno di questi due or- 
gani è inserito su uno dei ponti. Siccome le due tensioni son 
sempre sensibilmente in equilibrio, si ricorre spesso ad un 
solo indotto, sottoposto alla tensione totale, sul quale agi- 
scono due bobine fisse, ognuna traversata dalla corrente di 
uno dei ponti. R oi 

Nel caso del contatore O. K. sono inseriti, ciascuno su 
uno dei ponti, due contatori gemelli, il cui numero di giri è 
sommato mediante un sistema d'ingranaggi. 

Per il contatore Aron, basta considerare i dne pendoli, 
colle loro bobine di filo grosso, come due contatori distinti, 
che s'inseriscono rispettivamente sui due punti. 

Correnti allernate polifasi. — La potenza totale può in 
tutti i casi esser misurata mediante due contatori, i quali 
possono esser montati sullo stesso albero. 

Per nn contatore ad induzione, i due rotori si riducono 
a due dischi, di cui uno può fungere da disco da freno. 

Combinazioni molto semplici permettono pure, nel caso 
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del contatore Aron, di far segnare da un solo apparecchio la 
spess totale d'un abbonato inserito in una rete bifase o tri- 
“fase. Finalmente, in certi casi, si può ammettere a priori che 
i circuiti. siano equilibrati; le tensioni fornite della rete 
sono uguali e, se l’abbonato utilizza soltanto motori polifasi, 
si può ammettere che vi sia simmetria completa tra i cir- 
cuiti delle diverse fasi. Un solo contatore monofase permette 
allora di risolvere il problema. Si può impiegare sia un con- 
tatore ordinario per corrente monofase, montato convenien- 
temente, sia un contatore costrutto espressamente per cir- 
cuito polifase in equilibrio; apparecchio che utilizza le dif- 
ferenze di fase esistenti nel circuito per produrre i campi 
rotanti. Questo impiego permette di semplificare notevol- 
mente la costruzione. (Continua). 


Industrie tessili. 


IL COMANDO ELETTRICO CENTRALE 
NELL’INDUSTRIA TESSILE. 


Da vari anni si discute quale sistema di comando con- 
venga maggiormente per i grandi stabilimenti dell'industria 
tessile. Come è noto, i sistemi di distribuzione dell’energia mec- 
canica in questi stabilimenti si possono ridurre a tre. Si ha: 
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cali, dell’organizzazione e delle qualità della maestranza, * 
del numero di macchine ferme in media, relativamente a 
quelle impiantate, del pericolo di incendi, nell’economia della 
spesa di impianto, nella manutenzione, nell'esercizio, tenendo 
conto sia del rendimento dei motori che del costo dell’e- 
nergia. 

Si vede da questo elenco numeroso (e non campleto) delle 
circostanze possibili, come sia difficile e forse impossibile 
dare una regola generica. 

Difatti, mentre oggidi sono più spesso consigliabili (e si 
può anche dire: sono di moda) il 2° ed il 8° sistema, anche 
il 1° ha ottime applicazioni. 

Il comando centrale è storicamente il primo, perchè è 
l’unico pratico in mancanza di distribuzione di energia mọ- 
diante l’elettricità; ma in qualche caso, anche con la como- 
dità della corrente elettrica, si è trovato conveniente conser- 
varlo a preferenza degli altri sistemi. Un esempio di questo 
genere si ha nello Stabilimento della filatura L. Schilling & C., 
di Torino (fig. 1). 

Lavori proprî di questo Stabilimento sono: la prepara- 
razione, filatura, torcitura e tintoria di lane pettinate. 

Vi sono impiantate le macchine selfactings e rings. 

Fin da principio, lo Stabilimento era servito da una tras- 
missione longitudinale, azionata da un motore elettrico verso 
il mezzo del suo percorso. 
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Fig. 1. Sala di filatura dello Stabilimento L. Schilling & C, 


1° Il comando centrale, quando la motrice è unica, op- 
pure le varie motrici poste in un unico locale azionano in- 
sieme le trasmissioni principali. 

2° Il comando a gruppi, quando ad ogni gruppo di 
macchine é adibito un motore distinto. 

8° Il comando singolo, quando ogni macina è azio- 
nata da un motore appropriato. 

Ancora oggidi i pareri sono discordi e per ciascuno di 
questi casi si possono portare esempi dove, almeno apparen- 
temente, gli altri sistemi avrebbero avuto risultati peggiori. 
Probabilmente il disaccordo dei tecnici a questo riguardo 
proviene più di tutto dal fatto che si vuole generalizzare, si 
vuole esprimere un giudizio di applicazione costante, mentre 
invece in ogni caso si deve esaminare quale sistema di di- 
stribuzione sia più conveniente, tenendo conto delle condi- 
zioni speciali dell’industria praticata, del genere di macchine 
operatrici, ' della disposizione obbligata e preferibile dei lo- 


1 Come è noto, alcune macchine (come i selfactings) non ammettono 
praticamente il comando singolo. 


Il crescente sviluppo dello Stabilimento indusse ad au- 
mentare la potenza dei motori, aumentandone il numero fino 
a quattro, tutti sulla stessa trasmissione. Questi quattro mo- 
tori erano collocati in apposito locale, nel mezzo della sala 
di filatura, chiuso da stibbiate in modo da rendere l’aria cir- 
colante attorno ad essi più pura possibile ed esente da quel 
pulviscolo così comune nelle filature, che tanto facilmente 
invade le macchine elettriche e ne può rendere difettoso il 
funzionamento; ed esente dall’umidità che per ragioni di la- 
voro si deve mantenere nei locali delle macchine operatrici. 

La disposizione dei quattro motori si vede chiaramente 
nelle fig. 2-4. I due motori, uno di 100 HP, e l’altro di 75 HP, 
della Società Nazionale delle Officine di Savigliano, da un lato, 
ed un motore A. F. G. di 75 HP ed uno Alioth da 100 HP 
dall’altro lato, comandavano con cinghie la trasmissione prin- 
cipale. 


1 A parità di altre circostanze, nei locali serviti da donne e ragazzi 
la distribuzione elettrica molto frazionata più facilmente dà luogo ad 
inconvenienti ul personale. 
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Divennta poi insufficiente questa potenza complessiva | molto bene alla disposizione dello Stabilimento, volle sosti- 
di 350 HP, la ditta Schilling pensò di migliorare l'utilizza- | tuire i suoi quattro motori con un unico motore di 600 HP 


Fig. 2. Fig. 4. 
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Fig. 2 4. Disposizione dei quattro 
motori che azionavano le macchine 


dello Stabilimento L. Schilling € C. 


zione dell'energia, nel mentre che si prendevano disposizioni | accoppiato direttamente, mediante due giunti rigidi, alla tras- 
per dotare lo Stabilimento di una maggior forza motrice. | missione principale (fig. 5). 


: 
a are 


Fig. 5. Motore unico di 600 HP,Maccoppiato direttamente alla trasmissione principale. 


L'uso di quattro motori distinti e di quattro cinghie portava | Ricordiamo che la sala motori è circa nel mezzo dello 
ad uno spreco tutt'altro che trascurabile di energia; perciò | Stabilimento e quindi la trasmissione trasmette circa metà 
la Ditta, conservando il comando centrale che si prestava | potenza per parte; disposizione questa che ha permesso la 
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massima economia nella spesa ed il massimo rendimento della 
trasmissione stessa; questo ricordiamo per far notare che tale 
stato di cose induceva razionalmente, insieme coi migliora- 
menti risultanti dall'adozione di un unico motore, a conser- 
vare, per ottenere un'ottima utilizzazione della forza motrice, 
la disposizione a comando centrale. 

Con questi intendimenti la ditta Schilling indisse una 
gara tra le principali case costruttrici di macchinario elet- 
trico, per la fornitura di un motore di 600 HP a 800 giri 
teorici per: corrente trifase, 8000 volt e 50 periodi. Per le 
buone condizioni di funzionamento garantite e per la conve- 
nienza del prezzo venne preferita l'offerta della Società Nazio- 
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carbonio, man ganese e silicio è ridotta ad una debolissima 
frazione. Infatti, non contiene che 0,02 % di carbonio-e solfo, 
0,01 % di manganese e 0,03 ° di ossigeno e soltanto debole 
traccie di fosforo e di silicio. La tenacità e la duttilità sono 
affatto comparabili a quelli del ferro bollito. 

Il pregio principale è di resistere alla corrosione assai 
più dell’acciaio fino ad ora ottenuto. Dopo che si è incomin- 
ciato a produrre dell’acciaio a debole tenore di carbonio, i 
metallurgisti americani si sono proposti di proseguire su 
questa via e di realizzare un acciaio il più puro possibile. 

I primi prodotti ottenuti potevano considerarsi acciai 
dolci ordinari perchè contenevano 0,20 di carbonio e 0,40 di 


‘Fig. 6. Motore trifase da 600 HP, 300 giri, 3009 Y. per AIA TA installato dalla Società Nazionale 
delle Officine di Savigliano. 


nale delle Officine di Savigliano, che già può dare referenze 
ottime per macchine di grande potenza, sia a corrente alter- 
nata. sia.n corrente continua (fig. 6). 

‘It motore è in funzione dal gennaio 1909, senza aver mai 
presentato il menomo inconveniente; esso è proporzionato 
ampiamente, cosicchè il riscaldamento moderato (la massima 
temperatura raggiunta è inferiore ai 35” su quella dell’am- 
biente) ne garantisce un'ottima conservazione; presenta ot- 
timi rendimenti (92 °/, a pieno carico e 89 °% a metà carico) 
in tutta la zona da metà carico al sovraccarico del 20 %, e 
permise di realizzare una economia dall’8 al 10 °/ a seconda 
del carico in confronto del consumo dei quattro motori prima 
funzionanti, ed una regolarità di marcia e di funzionamento 
nei selftictings non mai ottenuta prima. 

Ing. G. ZARETTI. 


Siderurgia. 
PERFEZIONAMENTI NELLA METALLURGIA DEL FERRO. ' 


Sotto la qualifica di American Ingol Iron, la Societá 
American Rolling Mill di Middletown ha posto in commercio 
un nuovo prodotto siderurgico, che rappresenta un notevole 
progresso rispetto a quelli che fino ad ora furono prodotti 
nei forni Martin-Siemens, perchè si avvicina assai al ferro 
sáldabile. Differisce dall’acciaio in ció che la proporzione di 


1 Revue Industrielle, 1910, pag. 86. 


manganese. Si procedette perciò a ridurre ulteriormente il 
carbonio facendolo scendere a 0,1 °/, e si ottenne in tal modo 
un acciaio dolce, che in breve acquistò una reputazione spe- 
ciale. Ugualmente si fece per il manganese e si giunse così 
ad un prodotto che conteneva 0,08 a 0,010 9, di carbonio e 
0,10 a 0,20 °/, di manganese, con 0,03 di fosforo. In questo 
periodo apparvero le ricerche di Cushman sugli acciai, dalle 
quali sembrò doversi ritenere, che uno dei fattori maggiori 
della corrodibilità fosse il manganese e perciò i tentativi 
furono diretti ad evitare ogni traccia di questo metallo, ri- 
nunziando all'impiego del ferromanganese., 

Per effetto di questa esclusione si ebbe un lungo iso 
di difficoltà e fra queste le principali furono le screpolature 
durante il lavoro al laminatoio e l'impossibilità di sottoporre 
il metallo alla zincatura. Ma finalmente tutto fu superato ed 
ora la fabbricazione si compie nello stesso forno Martin-Siemens 
e colle stesse cariche, e non è che la fusione che è conti- 
nuata per un tempo assai più lungo per spingere maggior- 
mente l’ossidazione delle impurezze. Trattandosi di un me- 
tallo assai più puro, il suo punto di fusione riesce più elevato 
e perciò si rende necessario che anche il regime di tempe- 
ratura del forno sia più alto. La ricarburazione è soppressa 
ed il ferro manganese è sostituito col ferrosilicio o con una 
sostanza equivalente destinata a purificare il metallo dagli 
ossidi che trattiene quando è allo stato fuso. Allorché il me- 
tallo trovasi nelle grandi pentole, per essere colato, vi si 
eliminano i gas disciolti introducendovi una piccola quantità 
di alluminio. 

I forni che ora funzionano ricevono la ghisa fredda a 
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debale tenore di silicio e di solfo, ma che contengono una 
proporzione di fosforo leggermente superiore a quella della 
ghisa che si tratta nei convertitori Bessemer. La quantità 
dei rottami di ferro che vi aggiunge è assai abbondante e 
questi provengono in parte dai residui della lavorazione stessa, 
gli altri dalle officine che forniscono l’acciaio poco ricco di 
carbonio. 

Allorchè si possono avere quantità sutticienti di ca- 
scami dei laminatoi si preferiscono questi per il caricamento 
dei forni. 

Per impedire che il fosforo non si ricombini al metallo 
alla temperatura elevata a cui si giunge al finire dell’affina- 
mento, si introduce una certa quantità di spatotluore. 

Il carattere particolare di questo metodo di lavorazione 
risiede nel provocare la formazione di una scoria che oftra 
delle proprietà basiche attive e nel mantenere a lungo la 
fusione a temperatura elevata fino a che tutti gli elementi 
eterogenei al ferro sono eliminati. 

Iu ciò, a nostro avviso, si è approfittato delle osserva- 
zioni fatte nell’affinamento elettrico dell’acciaio, le cui supe- 
riorità si deve in parte alla possibilità di far agire le scorie 
basiche in condizioni di temperatura assai più favorevoli di 
quelle che si potevano raggiungere col regime antico dei 
forni Martin-Siemens. 

Alla perfetta eliminazione dell'ossigeno è stata diretta 
grande attenzione, sapendo che è causa della fragilità a caldo 
e delle screpolature durante la laminazione. Mentre nel pro- 
cesso ordinario di fabbricazione dell'acciaio la ghisa speco- 
lare ed il ferro manganese hanno la funzione di sottrarre 
l'ossigeno e di ridurre tutti gli ossidi col mezzo del car- 
bonio e del manganese che questi contengono, nel sistema 
adottato a Middletown l’eliminazione dell’ossigeno viene pro- 
vocata col ferrosilicio e quella degli altri gas mediante l’ag- 
giunta di alluminio in grani, nella proporzione di 0,1 °/,. 

La durata media dell'operazione è di 10 ore, cioè supera 
di alcune ore quella fin qui praticata. Ciò fa aumentare il 
costo della produzione per il maggiore consumo di combu- 
stibile e per la minore produzione che si consegue. Inoltre, 
aumentano le spese per la manutenzione dei forni, in rela- 
zione alla più intensa corrosione a cui sono esposti. 

Laddove il processo è condotto colla debita cura e coi 
voluti controlli, il metallo che si ottiene è sempre perfetta- 
mente puro e di eguale costituzione, poiché non contiene 
oltre 0,05 a0,08 °/ di sostanze estranee, non comprendendovi 
ossigeno. 

Nelle prove eseguite per accertare il modo di comportarsi 
nei riguardi della corrodibilità, si è trovato che la resistenza 
all’azione dell’acido solforico è di 40 a 60 volte più grande 
di quella dell’acciaio ordinario e di 20 a 40 volte maggiore 
del ferro bollito e da ciò si può dedurre che resisterà assai 
meglio anche all’ossigeno dell’aria atmosferica. ' 

L'attuale impianto si limita a due forni di 50 tonn. con 
un altro di ricambio, ma ora si stanno costruendo i locali 
per erigervi altri 4 forni di 65 tonn. 

Fino ad ora il ferro ottenuto non è stato venduto che 
sotto forma di billettes, ma per la sua purezza e per la faci- 
lità colla quale si presta alla zincatura ha acquistato in breve 
una grande reputazione. g. 


Leghe metalliche. 
LA LEGA MONEL. * 


L'International Nickel Company, in questi ultimi tempi, ha 
posto in commercio una lega di nichelio e rame che presenta 
delle proprietà rimarchevoli. E formata di tre parti del primo 
di questi metalli e di una del secondo ed in questo rapporto 
si trovano precisamente nel minerale che si ritrae dai giaci- 
menti che si sfruttano nel distretto di Sudbury al Canadá. 


1 Probabilmente la corrosione operata dall'acido sul ferro ottenuto in 
tal modo, avverrà uniformemente e non colle cavità che abbiamo osser- 
vate in alcune lamiere, nel nostro studio sulla non omogeneità dei prodotti 
siderurgici. — L’Industria, 1902, pag. 140. g. 

3 Bulletin de la Soc. des Ing. Civils de France, séance 18 febbraio 1910. 
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i Gli elementi eterogenei che accompagnano il nichelio, ed il 


rame nella lega monel risultano essere i seguenti :. 


"N 0,5 a 1,5 9%. 


Ferro 
Solfo Lo 0, 014...” 
Carbonio . ._ 0,078 a 0,15 j: 


La lega presenta un colore E igoa 8 assume 
una grande lucentezza. Dopo una lunga esposizione all’aria 
assume tinta grigiastra, che scompare stropiceiando gli Qg- 
getti con una pelle. Il peso specifico, dopo fusione, oscilla 
fra 8,86 e 8,87 ed in seguito alla laminazione 8,94-8,93, Se ne 
“producono due qualità mediante fusione, le cui proprietà mec- 
caniche sono le seguenti: 


| e d 
Resistenza alla trazione . kg. 49,— 59,5 
Limite di elasticità. . . „ 18,9 28, — 
Allungamento su 50 mm. °% 30 25 

95 25 


Riduzione della sezione . ,„ 


Ridotta in lamine e temperata, la lega monel offre mag- 
giore resistenza dell’acciaio al nichelio, come risulta dalla 
seguente tabella : 


Resistenza alla. trazione kg. 70 
Limite d’elasticità. » 35 
Allungamento . . . o... o h 80 
Riduzione della sezione . . . . +. » 50 


Interessante è il confronto fra le lamine dello spessore 


di 12,5 mm. rispetto a quelle di acciaio dolce e di rame: 
Lega Acciaio 
, monel dolce Rame 
Resistenza alla trazione kg. 63, — 42 23,8 
Limite di elasticità . . . „ 315 21 12,6 
Allungamento . . . . . % 3) 35 52 
60, 35 57 


Riduzione della sezione. . p 


Come si vede, la nuova lega offre una resistenza supe- 
riore del 25 %, di quella del migliore acciaio laminato, con- 
giunta ad una resistenza assoluta alla corrosione e perciò si 
può arguire che ha innanzi a sé un grande avvenire, 

Lo scorso anno vennero impiegate 28.000 mq. di lamine 
per la copertura della stazione della. Pennsylvania Rail Road 
a New-York. 

La lavorazione della lega é facile quanto quella del rame 
ed alla filiera si possono ottenere fili altrettanto fini della 
seta. Per la proprietá di non ossidarsi e di resistere alla 
maggior parte degli agenti corrosivi conviene per la costru- 
zione degli apparecchi a gas, por gli oggetti di chinca- 
glieria, ecc. 

Secondo H. D. Brown, la lega nona fonde a 1300° e na 
spiega le difficoltà che alcuni hanno incontrato nella fondita. 
Per raggiungere la fusione si rende necessario l’impiego di 
appositi fondenti e cioè di borace o di una miscela di fluo- 
rite e calce. Per difendere la lega dall’ossidazione, occorre 
ricoprire i crogiuoli con uno strato di carbone di legna e 
valersi di appositi riducenti per scacciare i gas occlusi prima 
di procedere alla colata. be A 


Sostanze alimentart. 


SUL 2% CONGRESSO INTERNAZIONALE PER LA “ REPRESSIONE 
DELLE FRODI NELLE SOSTANZE ALIMENTARI E NEI PRQ- 
DOTTI AGRICOLI y, IN PARIGI, OTTOBRE 1909 | 

PER IL PROF. M. TORTELLI. 
(Continuaz., vedi L'Industria, 1910, pag. 25, 42, 61, si 0 rom 


Definizioni delle Spezie. — Le Cannelle sono ii 
o corteccie provenienti dai rami delle diverse piante del ge- 
nere Cinnamomum, della famiglia delle Laurinee. 

La Cannella di Ceylan è fornita dalla Cinnamomum. zey- 
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lanicuni, B., e viene in rotoli o tubi sottilissimi, ben mon- 
dati, incastrati gli uni entro gli altri. 

La Cannella della China è fornita dalla Cinnamomum 
cassia, BI.; è assai più spessa e rigida, e presentasi in rotoli 
o tubi più corti delle altre. 

Si designano quattro sorta principali di “ Cannelle ,,, che 
giusta la loro provenienza sono designate Cannelle di Ceylan, 
della China, del Giappone e delle Sevchelles. 

Lo Zafferano è costituito da filamenti di colore rcsso- 
ranciato, provenienti dagli stigmati disseccati, accompagnati 
o non dalle estremità gialle, dello stilo del fiore del Crocus 
sativus. 

Il Carry, o Carry dell India, è un miscuglio di pepe, pi- 
mento, zenzero e curcuma e pure di altri condimenti e arómati. 

Il Sandalo è considerato come uua spezia, a condizione 
però che non entri nei miscugli di spezie in proporzione su- 
periore al 10 °/,. 

Lo Zenzero è il rizoma dello Zingiber officinale decorti- 
cato (zenzero bianco) e non decorticato (zenzero grigio). 

Il Garofano è il bottone fiorale disseccato (chiodo) del 
tiore del garofano; i chiodi di garofano non devono essere 
mischiati con più che 5 %, di fusti o steli di garofano. 

La Noce moscata è la mandorla disseccata, o seme, della 
Myristica fragrans, spogliata completamente dei suoi invo- 
lucri esterni (arilloide) e frequentemente cosparsa all’esterno 
di polvere di calce. 

Il Macis è l’invoglio carnoso (arilloide) che ricopre i semi 
della noce moscata. 

Il Pimento della Giammaica è il frutto (bacca) del Pi- 
mento officinalis. 

Il Pimento di Caienna è il frutto del Capsicum frulescens. 

Il Pimento dei Giardini, noto ancora sotto le denomi- 
nazioni di Paprika, o pepe rosso di Ungheria, o pepe di Guinea, 
o pepe di Spagna, è il frutto del Capsicum lungum o annuun. 

Le denominazioni geografiche di (Gninea, Spagna, Un- 
gheria, India, Caienna, Giammaica, indicano la specie e non 
già l'origine di una spezia. 

Si approva il Voto seguente: “ L'aggiunta ad una specie, 
oppure a un miscuglio di spezie, di sostanze inerti quali ad 
esempio i gusci polverizzati di mandorla, di noce, di noc- 
cióle, di cacao, di sanza d’olive, oppure di materie amilacee, 
è interdetta, atteso il fatto che tale aggiunta non può avere 
che uno scopo fraudolento, e che anche la indicazione sua al 
compratore non può riuscire che illusoria. ,, 


SENAPI. — La Senape è il prodotto ottenuto mercé la 
macinazione dei semi di senape,sia neri (Brassica nigra), sia 
bruni (B. juncea), sia bianchi (Sinapis alba), o sia pure del 
miscuglio di questi varî semi. 

_ Le Senape in polvere sono delle farine de’ semi ora no- 
minati burattate o non. 

Le Senape in pasta (Mostarde in pasta) sono dei prodotti 
fatti con farine di senapa addizionata di verjous o mosto 
concentrato, di vino bianco, di aceto, o di un misto di questi 
liquidi e di acqua e sale. 

Operazioni regolari. — L'aggiunta di zucchero, di acido 
tartarico o citrico, di curcuma, di bisolfiti alcalini, di olii 
commestibili. ! 

Operazioni facoltative (da dichiarare al compratore). — 
L'aggiunta di spezie diverse e d'aromati. Questa ultima ag- 
giunta può essere indicata mercè la semplice indicazione di 
“ S. aromatizzata ,, o “S. agli aromi ,,. 

La Sottosezione adottava il Volo seguente: “ È interdetto 
di impiegare delle materie feculacee o dei semi estranei, 
nonché della destrina e delle materie minerali (eccezione fatta 
del sale), atteso che tali aggiunte non hanno che uno scopo 
fraudolento, e la loro indicazione al compratore riesce sempre 
illusoria. , 


SALE DI CUCINA. — Definizione: Il Salgemma è il sale 
naturale proveniente dai depositi geologici. 
Il Salmarino greggio, o salmarino, o sale grigio, è il 


! Fu osservato, e con ragione. che la curruma non dovrebbe entrare 
qui, essendo che la sì fa intervenire non come un aromato si come colo- 
rante. E più grave obbiezione si tu questa, che non fissavasi, e dovevasi 
invece, un limile mussimo per coteste materie estranec ammesse con “ ope- 
razione regolare ,. 


prodotto della evaporazione sotto l’azione del sole, del vento, 
o deposizione col freddo, delle acque del mare o dei laghi 
salati. 

Il Sale lavato è il sale prodotto per mezzo delle liscivia- 
zioni del salmarino o del salgemma. 4 

Il Sale raffinato, o Sale bianco, è il sale ottenuto mercè 
la cristallizzazione delle soluzioni sature, e sia naturalmente 
e sia artificialmente, del salgemma e del salmarino. 

La denominazione di sale di cucina, o sale ordinario, si 
applica così al sale greggio, come al sale lavato e al sale 
raffinato. 

Operazioni facoltative (da indicare al compratore). — Le 
Grisonnage dei sali: il Sel grisonné deve essere venduto sotto 
una denominazione tale da non farlo confondere coi sali na- 
turalmente grigi che si ottengono nelle saline; quale è, per 
esempio, in Francia, il Sel gris dello Stato; * l'aggiunta di 
una piccola dose di fosfati alcalini o di solfato di calce, in 
vista di ottenere dei sali non deliquescenti. 

Si adotta anche questo Voto della Sottosezione: “ Che il 
cloruro di sodio proveniente dalle fabbriche di prodotti chi- 
mici non possa essere liberato alla consumazione dell'uomo 
o degli animali, senza la indicazione della sua provenienza, 
e se non se dopo la constatazione che non contenga verun 
prodotto nocivo. ,, , 

Fu rilevato, e con grande ragione, ivi essersi definito il 
“ sale industriale o commerciale , ma non già il “ sale ali- 
mentare , avendo ommesso di indicare, nella definizione, “ la 
composizione del vero sale da cucina ,,, cioè la proporzione 
e natura precisa delle impurezze che vi possono essere tol- 
lerate. 

È questa una gravissima lacuna, atteso che il sale è un 
alimento di primissimo ordine. E indiscutibile che questo 
“Sale alimento , debba essere definito di un modo ben pre- 
ciso; anzi, si dovrà dire e con ogni precisione ciò che deve 
essere il Sale puro del commercio, il Sale per uso della sal- 
samenteria, e quello che deve entrare cotidianamente nella 
cucina domestica. 

A proposito del Sale da cucina, la Delegazione italiana, 
atteso il fatto ben noto che alcuni sali italiani della regione 
di Salsomaggiore in ispecie, del resto ottimi per ogni rispetto, 
contengono naturalmente una piccola quantità di borati, che 
non giunge mai all’1 per mille, faceva la seguente dichiara- 
zione: “ I sali raffinati provenienti dalla cristallizzazione delle 
acque di sorgenti salate, contenenti naturalmente delle pic- 
cole proporzioni di borati, sono considerate conformi alla . 
definizione dei “ sali di cucina raffinati ,. Della quale dichia- 
razione il Congresso prendeva nota senza discussione né vo- 
tazione. 


LATTICINI. — 5” Sottosezione: Latte, crema, latti conden- 
sati, burro, formaggi, uova. | : 


LATTE. — Detiuizione: 1l latte è il prodotto integrale 
della mungitura totale ed ininterrotta d'una femmina latti- 
fera ben portante, ben nutrita e non affaticata; esso deve 
essere raccolto con ogni pulitezza, né deve contenere affatto 
colostro. 

La denominazione di lalle, senz'altra parola, non si ap- 
plica che al “latte di vacca ,. La pulizia del materiale e 
degli utensili dev’esser fatta in tale guisa che la composi- 
zione del latte non possa esserne cangiata in niente. 

Il Lalle scremato è il latte da cui è stata tolta in parte 
o totalmente la crema; desso non può esser venduto che 
sotto la denominazione di “ latte scremato „. 

Uperazioni regolari. — La filtrazione, la refrigerazione, 
la pasteurizzazione. 

Operazioni facollalive (da indicare al compratore). — La 
sterilizzazione mercé gli agenti fisici, lo scremamento, la 
omogenizzazione. 

Furono quindi adottati i seguenti Voti, proposti dalla 
Sottosezione: “ Che siano fatte delle ricerche per trasformare 


i Strana decisione questa! Si è voluto mantenere quell'operazione sin- 
golare che, di nascosto, si pratica nell'Est della Francia, di aggiungere 
cioè della terra, gr. 100 circa per chilogramma di sale bianco; sporcarlo 
insomma prima di venderlo, perchè acquisti l'aspetto del “ “ale grigio 
naturale , delle regioni dell'Ovest. 
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e perfezionare al possibile il materiale per la raccolta e il 
trasporto del latte; 

“ Che si esiga l’impiego di recipienti metallici o altri 
riconosciuti inottensivi ; 

“ Che i recipienti metallici da servire per raccogliere, 
trasportare e conservare il latte, siano sempre stagnati con 
‘stagno fine; 

“ Che siano raccomandati tutti i processi propri a disve- 
lare o ad impedire la tubercolosi delle vacche lattifere ; 

“ Che la indicazione di latte scremato sia obbligatoria- 
mente impressa, ed in caratteri appariscenti, indelebili e di 
uguale dimensione, su tutti i recipienti destinati o a tenere 
in deposito o a mettere in vendita cotesta merce. ,, 
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CREMA. — Definizione: La Crema è quella porzione del 
latte nella quale, sia per via del riposo, sia per via di cen- 
trifugazione, si viene a concentrare la più gran parte dei 
globuli butirrosi. 

Operazioni regolari. — La pasteurizzazione, la diluizione 
con latte. 

Operazioni facoltative (da indicare al compratore). — La 
seminagione di fermenti, in vista dell'impiego della crema 
alla preparazione del burro; lo sballimento e successiva ag- 
giunta di zucchero e di sostanze odoranti e sapide ricono- 
sciute inoffensive. 


LATTI CONDENSATI. — Definizione: Si danno le denomi- 
nazioni di latte condensato, latte concentrato, lalle in pol- 
vere, latte in tavolette, a dei prodotti ottenuti mediante l’eva- 
porazione parziale o totale dell’acqua contenuta nel latte. 

Operazioni regolari. — L'aggiunta di zucchero. 

Operazioni facoltalive (da indicare al compratore). — La 
scremazione del latte impiegato, la trasformazione in latti 
fermentati (come Kefir, Koumis, Yoghourt) e prodotti simili. 


Burro. — Definizione: Il Burro è il miscuglio di materie 
grasse che si ottiene esclusivamente collo sbattimento o zan- 
golamento con o senza acidificazione per via biologica del 
latte o della crema separata dal latte, oppure di un miscuglio 
dell’uno e dell’altra sostanza, e sufficientemente sbarazzato 
di acqua e del piccolo latte. 

Il Burro non deve contenere più che 18 %, di acqua, nè 
più che 20 °/ di non burro. 

Operazioni regolari. — La colorazione mercè delle ma- 
terie coloranti inottensive, il lavamento con acqua potabile. 

Operazioni facoltative (da indicare al compratore). — Il 
rinnovamento del burro. Definizione del burro rinnovato 
(rénové). * È il burro che si è ricomposto mercé de’ mezzi 
meccanici in presenza della necessaria proporzione di latte; 
il mescolamento del burro di vacca col burro di pecora, di 
capra, ecc. 

Avvenne viva. e lunga discussione, a proposito dell’ag- 
giunta o no di acido borico al burro. La Sottosezione di 
Tecnologia aveva ammessa, come una “ operazione regolare ,., 
di cui cioè non v'è obbligo di dar denunzia al compratore, 
le boratage à 5 gr. par kilo de beurre. Ma avendo, di poi, la 
Sezione d'Igiene decisa “ l'interdizione dell'uso dell'acido bo- 
rico o di qualunque altro antisettico pel burro ,,, il Congresso 
non poteva, per disposizione del regolamento, che inchinarsi 
a questa decisione. 

Ma si fece rilevare, che, se il Consiglio d’Igiene di Francia 
vieta qualsiasi aggiunta di antisettici al burro, altri Consigli 
d’Igiene d'altri Paesi sono tuttora di diverso avviso: in In- 
ghilterra una certa dose di acido borico è tollerata; che in 
Italia tale tolleranza è anco inscritta nella legge. Per cui, 
dopo viva discussiorie, prevalse il criterio di accogliere al- 
meno il seguente Volo, siccome presentato dalla Sottosezione: 
“ In attesa che un accordo internazionale venga ad interdire 
dovunque l’impiego degli antisettici, che sia tollerato l’uso 
dell’acido borico, nella dose al più di gr. 5 per chilogramma 
di burro, per i burri destinati ai Paesi nei quali tale ag- 
giunta è tollerata; e che sia altrettanto, temporaneamente, 
per i barri destinati ad essere importati nei Paesi caldi. ,, 


1 È l'operazione che si suol praticare nel burro già inrancidito, che 
consiste nello zangolamentu e maneggiamento di esso in presenza di latte, 
aggiuntovi in proporzione conveniente. 
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BURRO SALATO. — Definizione: Il Burro salato è il burro 
convenientemente incorporato di sale commercialmente puro, 
il suo tenore in sale potendo ascendere al massimo a 15 °/,. 

Operazioni regolari. — L'aggiunta di zucchero, però in 
ogni caso il tenore del burro in sale e zucchero insieme non 
deve superare il 15 9/,. * 

Operazioni facoltative (da indicare al compratore). — 
L'aggiunta di sale in proporzione superiore al 15 °/, del pro- 
dotto ottenuto; l'aggiunta di sa/nitro, sempre però soltanto 
in piccola quantità. 

La Delegazione italiana ripresentava anche qui il Voto 
che “ fosse considerato, anche nei riguardi del burro, siccome 
sale commercialmente puro, il sale che contiene naturalmente 
una piccolissima dose di borali „. 


Industrie fermentative. 


PREPARAZIONE DELL’ALCOOL 
COLLA SEGATURA DI LEGNO. 


Secondo le notizie fornite da R. F. Ruitan, ? a Hattiesburg 
(Miss), è stato fatto un impianto per l'applicazione industriale 
del processo ideato del dott. Classen e fondato sul riscalda- 
mento del legno a 120°-145° C. coll’acido solforico e sotto 
la pressione di 7 atmosfere. Per il trattamento di 2 tonn. di 
legno si sono rese necessarie 4 a 6 ore di riscaldamento e lo 
zucchero formato era in parte scomposto dall'abbondante 
quantità di acido che si trovava in soluzione. Occorrevano, 
inoltre, frequenti riparazioni all'autoclave. 

Per contro l’impianto eseguito dalla Standard Alcohol 
Company, a 20 miglia da Chicago, per sfruttare il sistema di 
Ewen e Tomlinson, sembra sia stato coronato da completo 
successo, perchè la durata della reazione è ridotta a 40-45 
minuti ed anche la proporzione dell'acido fu notevolmente 
ridotta. L’autoclave d’acciaio, nel quale si opera la saccarifi- 
cazione, è rivestito internamente con mattoni refrattari e non 
subisce sensibili avarie. E suscettibile di ruotare intorno al- 
l’asse, attraverso al quale si introduce dapprima l’anidride 
solforosa allo stato di gase nella proporzione di 1 °/,, che si 
fa agire sul legno secco. In appresso si fa arrivare il vapore 
fino a raggiungere la pressione di 7 atm. Ultimata l’azione 
si scaccia l’acido solforoso, nonché i terpeni e l'acido acetico 
formatosi, inviando i vapori entro appositi apparecchi di con- 
densazione per raccoglierli e separarli convenientemente. Il 
legno che ha assunto una tinta simile al caffè, viene poi 
esaurito con acqua calda, entro una batteria di tini ed il li- 
quido ottenuto neutralizzato con calce, filtrato, sottoposto alla 
fermentazione e distillato nel solito modo. 

La proporzione dell’alcool che si ottiene corrisponde a 
20 galloni per ogni tonnellata di legna secca. Dopo la ret- 
tificazione e concentrato a 94 °/, diventa incoloro e privo 
di odori eterogenei. Non contiene alcool metilico e alcooli 
superiori, ina traccie di aldeide e furfurolo. Il residuo del- 
l'estrazione, che rappresenta 65 °/ del legno impiegato, si 
utilizza come combustibile dopo di averlo essiccato. 

Attualmente la Du Pont Powder Company sta facendo, 
presso Georgetown, un grande impianto con parecchi dige- 
stori della capacità di 5 tonn. ciascuno, collegati fra loro per 
essere in grado di sfruttare meglio il vapore e l'acido occor- 
rente, i quali passeranno da uno all’altro digestore per il 
trattamento metodico. i 

Le spese di lavorazione col processo Ewen-Tomlinson 
vengono valutate a 10,8 cts. per ogni gallone di alcool al 90 0/,, 

Dalla descrizione sopra riferita devesi ritenere che lo 
zucchero suscettibile di fermentare non proviene dal cellulosio, 
ma dalle materie incrostanti del legno, che rappresentano il 
35 %,. Ripetendo sul residuo il trattamento coll’acido solfo- 


— — ——- 


1 Tale aggiunta di zucchero è stata accolta tra le * Operazioni regolari x, 
in vista che vi hanno Paesi in che si producono dei burri amari, che si 
pratica di correggere appunto mediante un po’ di zucchero. Però, atteso 
il fatto che altri usa far intervenire lo zucchero invece “ per correggere 
i burri supersalati ,, così opportunamente limitavasi il contenuto mas- 
simo di sale e zucchero insieme a 15 °/ del prodotto ottenuto. 

2 Journal of the Soc. of Chemical Industry, 1904, pag. 1260, 
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roso e col vapore, nelle condizioni sopra riferite, non si gt- 
tengono che traccie di zucchero, ciò che, secondo noi, prova 
che la proporzione dell’acido impiegato non basta a convertire 
il cellulosio in idrocellulosio e che le condizioni per raggiun- 
gere questa trasformazione non sono e non possono essere 
quelle che si richieggono per la saccarificazione. Per rag- 
giungere quest’ultima occorrono soluzioni acide relativamente 
diluite per non alterare lo zucchero, a mano mano che si forma, 
mentre che per operare la prima fase d’idrolisi del cellulosio 
si rendono necessarie soluzioni acide relativamante più con- 
centrate. g. 


Notizie. 


Perfezionamenti nella preparazione dell’indaco ar- 
tificiale. -— Ad Amburgo si sta fondando una Società per 
l'applicazione in grandi proporzioni del processo Sandmeyer, 
modificato dal dott. Arnol Rathjen, per ottenere questa ma- 
teria colorante, dopo che furono spesi 250.000 marchi nelle 
prove preliminari di fabbricazione in una officina a Atona- 
Ottensen. 

-Il processo Sandmeyer, alcuni anni or sono, era stato 
adottato dalla fabbrica R. Geigy di Basilea, senza però en- 
trare in concorrenza colle fabbriche di Hoechst e Ludwigs- 
hafen, ma dopo l'incendio della propria otlicina, Geigy aveva 
rinunziato a questa fabbricazione ed aveva lasciati scadere i 
brevetti in Germania. 

Mentre, secondo alcuni, il perfezionamento apportato da 
Rahtjen non sarebbe di grande importanza economica, il 
dott. Elenbach, capo chimico dell’ Oberschlesischen Kokswerke, 
in una sua relazione, dichiara che il rendimento in indaco 
raggiunge 80 °/, di quello calcolato teoricamente. Rispetto al 
processo ora seguito, il metodo Sandmever oftre il vantaggio 
di non esigere la fusione cogli alcali. Le materie prime oc- 
correnti si riducono al benzolo, oppure all'olio di anilina, al 
solfuro di carbonio ed all’acido solforico. La preparazione 
consiste nel far agire dapprima il solfuro di carbonio sulla 
fenilammina per ottenere la difeniltiourea e da questa, me- 
diante la cerussa ed il cianuro di potassio, la idrociancarbo- 
difenilimide. Da questo prodotto, mediante il solfuro ammo- 
nico, si ottiene una tiamide, che con acido solforico concentrato 
si converte in «-isatinanilide. 

Quest'ultima sarebbe difficilmente utilizzabile come tale, 
ma fortunatamente si copula facilmente coll’acido solforoso 
per formare un composto che è di facile impiego, perchè si 
riduce senz'altro completamente in indaco. In ciò risiede il 
trovato del dott. Rathjen ed il valore che acquisterebbe nuo- 
vamente il processo Sandmeyer, ove si realizzino gli intenti 


della nuova Società. g. 
Conferenza del sen. Giuseppe Colombo sul valico dello 
Spluga. — Martedi, 15 corrente, il sen. Giuseppe Colombo 


tenne alla Società degli Ingegneri ed Architetti italiani in 
Roma, una conferenza sul tema : La traversata dello Spluga. 
L'oratore, affermando che l’Italia per quanto riguarda i 
passaggi occidentali attraverso le Alpi si trova col Monce- 
nisio e col Sempione — completati dal Lotschberg — in con- 
dizioni piuttosto felici, nota che fra il Gottardo ed il Brennero 
vi è una distanza di 250 chilometri priva di qualsiasi pas- 
saggio. Necessità, quindi, provvedere, in quanto è noto che 
l’Austria tendendo, attraverso il Brennero, colle ferrovie ma- 
cedoni, che l’avvicinano all’istmo di Suez, ad accentrare la 
maggior parte del traflico fra il Mediterraneo ed il Nord 
d’Europa, viene a sottrarre il movimento nordico che i porti 
tirreni e adriatici italiani hanno attraverso la valle del Po. 
Delle due linee che si propongono per rimediare a questa 
minaccia, qaella della Greina, propugnata dagli svizzeri, e 
quella dello Spluga che ha l’appoggio dei Grigioni e dell’I- 
talia, la scelta per l’Italia non può essere che per lo Spluga, 
per la principale ragione che per lo Spluga il valico è metà 
su territorio svizzero e metà su territorio italiano, e ciò, dato 
il costo e la lunghezza delle gallerie approssimativamente 
eguali, importa un vantaggio economico nei riguardi dell’I- 
talia notevolissimo, perché sulle ferrovie svizzere vi sono al- 
cune sopratasse che aumentano il prezzo dei trasporti del 50 °/,. 
Inoltre lo Spluga è preferibile anche per ragioni di di- 
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fesa nazionale, poichè dal Gottardo alla frontiera austriaca 
per 500 chilometri non v'è alcuno sbocco italiano : collo Spluga 
l’Italia l'avrebbe e lo difenderebbe al Sud. 


Per VEsposizione di Torino del 1911. — Il Comitato 
per l’Esposizione di Torino del 1911 comunica: 

“ La Commissione esecutiva dell’Esposizione internazio- 
nale di Torino del 1911 avverte che le domande d’ammissione 
dovranno pervenire ai Comitati locali per il 81 marzo 1910. 

“ Le domande per impianto di chioschi isolati dovranno 
essere inviate direttamente alla Commissione esecutiva per 
il 81 marzo 1910, corredate dei relativi disegni. 

“ L'organizzazione delle sezioni estere è quasi completa 
e gli espositori dell’estero sono stati finora assai più solleciti 
che non gli italiani a presentare definitivamente le loro do- 
mande d'ammissione e fissare i loro posti nelle Gallerie. 

“ Anche dell’Italia ormai le principalt Ditte hanno di- 
chiarato di volere concorrere e molte anche hanno presen- 
tato la domanda regolamentare. 

“ Molti industriali però, pure intendendo esporre, ritar- 
dano nel completare la scheda e nel dichiarare lo spazio oc- 
corrente. Questi ritardi arrecano danno specialmente all’ordi- 
namento delle gallerie e potrebbero poi creare alla Commis- 
sione esecutiva ditficoltá gravi per secondare i desideri degli 
espositori circa il loro collocamento. 

“ E perciò indispensabile che tutte le domande d'ammis- 
sione pervengano in modo ben chiaro e definitivo entro il 
31 marzo 1910. ,, 


La ruggine nelle armature in cemento armato.! — 
Nell'apprezzamento del valore delle costruzioni in cemento 
armato, un elemento che manca sinora è il tempo, 

La demolizione d'un vecchio edificio ad Amburgo ha reso 
possibile di rendersi conto del modo in cui si comporta il 
ferro nel cemento. | 

Si trattava d'un vecchio gasometro, le cui fondazioni ri- 
posavano su parecchie pile; queste comprendevano ancoraggi 
in ferro di 5 x 5 cm. Dopo la messa in posto di tali anco- 
raggi, si era lasciato intorno ad essi uno spazio libero che 
fu riempito poi di cemento in poltiglia per lo spessore di 2 cm. 

Demolito ora il gasometro, si presero in esame le 60 sbarre 
di ferro lunghe m. 2,50 che erano state sepolte nel cemento; 
si trovò che esse s'erano conservate perfettamente, e che mo- 
stravano molto bene la loro pellicola bleuastra della lami- 
nazione, | 

Queste sbarre di ferro erano state sepolte nel cemento 
per più di 50 anni, essendo stato il gasometro costruito 
nel 1855, | i 

Tale periodo di tempo dà alla constatazione fatta un va- 
lore considerevole dal punto di vista, della conservazione delle 
armature in cemento armato. 


Nuove Ditte industriali. y 


Bologna. — £ Società emiliana dei cementi armati 
ing. Cannovale e Delle Piane y. Venne costituita la So- 
cietà anonima denominata “ Società emiliana dei cementi 
armati ing. Cannovale e Dellepiane ,,, avente sede in Bologna 
e per l'industria dei lavori in cemento e cemento armato, 
nelle provincie di Bologna, Ferrara, Modena, Reggio Emilia, 
Parma, Ravenna, Forlì, Pesaro, Urbino, Ancona. 

Il capitale è di L. 125.000 in azioni da L. 100 caduna ed 
è elevabile a L. 500.000 per semplice deliberazione del Con- 
siglio di amministrazione. | 


Bibliografia. 
Récréations mathematiques et problèmes des temps an- 
ciens et modernes, par W. Rouse Ball, Troisième partie 


avec additions de MM. Margossian, Reinhart, Fitz Pa- 
trick et Aubry. Paris, A. Hermann & Fils, édit. 


Che le matematiche sieno impopolari è cosa risaputa e 
forse non abbastanza lamentata, ma è pur certo che una si- 
mile impopolarità deriva in gran parte dall’abitudine invalsa 
di scrivere solo per gli specialisti o per gli esaminandi, mentre 


1 Zeitschrift des Oesterreichischen Ingenieur-und Architekten Vereines, 1909, 


N. 11. 


L'INDUSTRIA — 


pochi o punti libri si rivolgono al gran pubblico, e cercano 
di rendere un po' attraente questa scienza con una maggiore 
oggettivazione, con qualche ricreazione e con qualche nota 
storica, in modo che essa cessi di essere per la generalità 
quel rigido dovere che è abbandonato con gioia non appena 
uno abbia finito gli studi. 

Il libro, di cui presentiamo oggi ai nostri lettori la terza 
parte, contribuisce all’esecuzione di un simile programma, € 
tutti leggeranno con diletto e con interesse i chiari capitoli 
che l’autore dedica all’iperspazio, alla misura del tempo ed 
all’astrologia. Passando dall’originale inglese alla traduzione 
francese, poi, gli editori hanno creduto opportuno di aggiun- 
gervi dei capitoli dovuti all’Aubry ed ai signori Margossian, 
Reinhart e Fitz Patrick. Alcuni di questi nuovi capitoli, in 
particolar modo quelli dovuti all’Aubry, non avrebbero per- 
duto nulla del loro interesse anche se qua e là si fossero 
conformati di più all’indole generale del libro, ma si lasciano 
leggere sempre volentieri per la chiarezza dell'esposizione e 
per le note storiche ed aneddotiche e per i rilievi che con- 
tengono. 

Del resto, anche nelle parti meno generali del libro, le 
conoscenze di matematica che si suppongono nel lettore non 
sono molte, ed è sperabile che questa pubblicazione contri- 
buisca alla diffusione di una scienza quant’altra mai feconda, 
e che solo le nebulosità dogmatiche di molti iniziatori ren- 
dono ostica ai neofiti, e poco cara al gran pubblico. M. l 


L. Bargeron. — Les résidus des industries agricoles. — 
Composition, utilisations agricoles et industrielles, épu- 
ration. Un volume in-8° di pag. 267 con 24 figure e con 
una prefazione di M. U. Dufresse. Editori: Société d'Edi- 
tions techniques, 16, rue du Point-Neuf, Paris. 


Poche industrie permettono attualmente di trascurare i 
residui ed i prodotti secondari, quando vi è la possibità di 
trarne utile qualsiasi, ed anche laddove non vi hanno ragioni 
economiche che consigliano la loro diretta utilizzazione, in 
un grande numero di casi sono le esigenze dell’igiene che 
impongono la denaturazione. 

L’autore, nella sua qualità di ingegnere ispettore del la- 
voro industriale, si è trovato in condizioni di conoscere par- 
titamente i procedimenti che sono stati applicati in Francia 
per il trattamento economico dei residui delle fabbriche di 
zucchero di barbabietole e di canna, della vinificazione, delle 
fabbriche di birra e di sidro, delle latterie, distillerie, fecu- 
lerie e stabilimenti per l’estrazione dell’amido. 

Gli agricoltori, nonchè gli industriali e gli allievi delle 
scuole superiori d’agraria, troveranno in questo libro l’espo- 
sizione ordinata e chiara di quanto si conosce intorno al modo 
di utilizzare vantaggiosamente i residui delle accennate in- 
dustrie, non solo nei riguardi tecnici ed economici, ma ancbe 
per ciò che concerne le prescrizioni delle autorità sanitarie. 


g. 
CAE O SE NE 


Necrologio 


Abbiamo il dolore di annunziare la morte del 


Comm. GIUSEPPE CANDIANI 


alla cui sagace operosità dobbiamo i primi tentativi di in- 
troduzione dell'industria chimica nella nostra regione in 
un’epoca in cui si opponevano insormontabili difficoltà, E 
alla sua iniziativa che si deve il grandioso impianto per la 
fabbricazione degli acidi minerali e di molti prodotti per le 
arti tessili sorto a Bovisa ed è del pari suo merito di avere 
fondata la fabbrica di Barletta e di avere contribuito fra i 
primi alla soluzione del problema meridionale. 

Il comm. Candiani, quale membro della Camera di Com- 
mercio e del Collegio dei periti ed in parecchie aziende in- 
dustriali, recò notevoli servizi col frutto della lunga sua 
esperienza. Non contento del tributo che aveva pagato com- 
battendo alla Bicocca, dedicò tutta la tenacia della sua vo- 
lontà alla istituzione di un ricovero per i veterani, che attra- 
verso a molte difficoltà seppe portare ad un grande sviluppo. 

Noi presentiamo vivissime condoglianze al figlio on. Et- 
tore, nostro amico ed a tutti i congiunti, ai quali sarà di con- 
forto il compianto unanime che ha destato la morte del 
padre affettuoso e del benemerito cittadino. 
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Privative Industriali 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella prima quindicina di aprile 1909. 


(Il primo numero indica il giorno del rilascio dell'attestato ; il secondo, frazio- 
nario, il numero del Registro attestati (volume e foglio) ; il terzo il numero 
del Registro Generale. Il gruppo dei tre numeri, dopo il titolo dell'inven- 
zione o scoperta, la data del deposito della domanda; l'ultimo numero la 
durata in anni della privativa). 


Filatura, tessitura e Industrie complementari. 


5, 283/137, 97449. Bosset & Cachard, a Lyon (Francia) “ Nouveau tissu 
et son procédé de fabrication , 12-8-1908, 3, 

7, 253/168, 97408. Cook John William, a Manchester (tiran Bretagna) 
u Meccanismo per rifornire le navette dei telai da tessitura di rocchetti 
di filo pieni in sostituzione di quelli esuuriti , 15-8-1905. 15, 

15, 94/1, 93351. Deru Alexandre, a Verviers (Belgio) “ Métier continu 
à travail intermittent , 17-1-1908, 6. 

1, 253 81, 97113. Fontana Paolo, a Como “ Aspino centrante , 22-7-1903, 3. 

12, 288/210, 100725, Gallo Eleonora fu Enrico, a Osimo (Ancona) “ Ap- 
parecchio per facilitare la lavorazione dei merletti al tombolo , 15-2-1909, 5. 

10, 283/199, 97602. Kuttruff € Frefel (Ditta), a Basilea (Svizzera) * Dispo- 
sitif de commande pour les lames des mécaniques d'armure ù levée double , 
31-8-1908, 6. f 

14, 283228, 9346. Rossi Giacomo, a Portici (Napoli) “ Processo di ma- 
cerazione industriale microbiologica di piante e frammenti vegetali per 
mezzo di fermenti pectici aerobici, in corrente gasosa ,. (Completivo dolla 
privativa 88536). 5-11-1903. 

10, 283,200, 97604. Werdauer Textilwerke Gesellschaft mit beschränktor 
Hattung, a Langonhessen b/Werdan (Germania) “ Continu diviscur ,. (Ri- 
vendicazione di priorità dal 12 marzo 1908), 1-9-1908, 6. 


Industrie ed arti grafiche. 


10, 253/195, 97487. Bendixen Niels, a Copenaghen (Danimarca) “ Prucédé 
pour la production de négatifs demi teints pour les clichés en reliet , 
22-8-1908, 6. 

14, 253223, 97967. Duplex Printing Press Company, a Battle Creek 
(S. U. d'A.) * Presse à imprimer en continu á marbres fixes ,. (Comple- 
tivo della privativa 94355). 18-9-1908. 

6, 283/143, 97360. Friese-Greene Putents Limited, a Londra “ Perfection- 
nements dans les appareils cinématographiques , 13-8-1908, 6. 

2, 233,108, 97465. Olivetti Camillo fu Salvatore, ad Ivrea (Torino) “ Mac- 
china da scrivere , 8-8-1908, 3. 

10, 233/196, 97523. Zeiss Carl, a Jona (Germania) “ Ecran jaune a adapter 
devant l’obiectif pour des supports de couche sensible munis d'un filtre 
polychrome ,. (Rivendicazione di priorità dal 24 ottobre 1907). 24-8-1905, 6. 


Industrie chimiche diverse. 


10, 258/198, 97601. American Fire Cracker Manufacturing Company, a 
New-York “ Mèche pour artifices ou explosifs „ 81-8-1908, 6. 

14, 253/229, 98416. Badische Anilin & Soda Fabrik, a Ludwigshaten a/R. 
(Germania) “ Préparation d’hydrosulfites en solution et è l’état solide ,. 
(Completivo della privativa 57709. - Rivendicazione di priorità dal 1” no- 
vembre 1907). 30-9-1908. 

7, 283/158, 97555. Foot Frederich John, a Londra “ Composition en blocs 
ou tablettes destinées au nettoyage d'objets divers , 27-8-1905, 1. 

5, 253/140, 100264. Gehre Fritz, a Monaco, Baviera (Germania) “ Procédé 
pour nitrifier des huiles végétales ou «animales , 27-1-1909, 1. 

14, 233 225, 95129. Gesellschatt fir Chemische Industrie in Basel, a Bale 
(Svizzera) “ Procédé pour la production de colorants halogénés teignant 
en cuve la manière de l’indigo ,. (Completivo della privat. 85376). 19-9-1908. 

9, 253/184, 97429. Levi Giurgio, a Roma “ Processo per ottenere dai 
fosfati minerali delle sostanze tertilizzanti fosforate e fosto-azotate e in- 
sieme altri composti del fosforo per usi industriali , 19-4-1908, 3. 

15, 283/243, 95184, Mattazzi Grazioso di Paolo, a Genova “ Composizione 
per preservare e pulire i metalli dalla ruggine , 9-4-1905, 3, 

2, 283/114, 97475. Testolin Auguste e Renard Georges, a Bruxelles 
“ Dispositif d'un appareil nouveau pour la fabrication industrielle d'uno 
essence nouvelle par isomérisation du pétrole , 12-8-1908, 6, 

8, 283/178, 97379. Vender Vezio, a Milano “ Processo per ottenere tri- 
nitrotoluolo puro , 8-8-1908, 6. 

8, 288/179, 97381. Lo stesso “ Processo di preparazione di polveri senza 
fumo „ 8-8-1908, 6. 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella seconda quindicina di aprile 1909. 


Arte minerarla, e produzione di metalli e di metalloidi. 


17, 231,35, 96032. Rúbel Walter, a Vienna “Processo per la diminuzione 
del tenore di carbonio della ghisa o di getti di ghisa già eseguiti , 3-6- 
1908, 6. 

16, 284/11, 91921. Sanna Edoardo, + Ingurtosu (Cagliari) “ Nuovo pro- 
cesso termo-elettrico per la estrazione dello zinco dai suoi minerali „ 
24-3-1008, 3. 
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28, 294 190, 100239. Travaglini Ugo fu Carlo, a Genova * Lega metallica 
del colore dell'oro e di grande resistenza , 22-1-1909, 10. 

30, 254/220, 97/902. Wenger Léon. a Parigi “ Nouvelle méthode rapido 
de traitement électrolytique des minerais „ 7-9-1908, 6. 


Lavorazione dei metalli, del legno e delle pietre. 


21, 281 77, 97692. Angelino Pietro, a Torino “ Mandrino correttore per 
tornio parallelo , 25-8-1908. 

16. 281 13, 96682. De Buigaris Costantino, a Bologna * Processo per ese- 
guire delle incrostazioni di motallo negli agglomerati di ogni specie, come 
pure nel marmo e nelle pietre artificiali „ 6-7-1905, 1. 

80, 284/211, 95342. Flora Ellsworth Ephraim, a Chicago (S, U. d'A.) 
“ Perfectionnements dans les boites á assemblage métallique ,. (Rivendi- 
cazione di priorità dal 25 aprile 1907 negli S. U. d'America). 24-4-1908, 15. 

29, 284 200, 98959, Granui Carlo fu Pietro, a Massa (Massa Carrara) 
“ Telaio a unico filo elicoidule per la segatura multipla dei blocchi di 
marmo, pietre, ecc. , 23-11-1908, 3. 

30, 294 216, 97781. Klenk Ludwig, a Francotorte (Germania) “ Macchina 
copiatrice per scultura , 11-9-1908, 1. l i 

30, 234/218, 97703. Mattiello Giovanni, a Milano “ Nuovo sistema mec- 
canico per ottenere ferri e altri metalli laminati a disegno, per cancelli, 
interriate, ringhiere, ecc. , 3-9-1008, 6. 

28. 284/150, 97778. Schueter Wilhelm Siegfried Georg, a Mugdeburg (Ger- 
mania) * Processo per la fabbricazione di ornamenti sagomati, cornici, 
aste, regoli „ 11-9-1908, 6. 

28, 284/178, 97758. Società Anonima Officine di Netro già G. B. Rubino, 
a Netro (Novara) “ Pinza per piombare , 3-9-1903, 3, 

28, 284177, 97758, Lu stessa “ Nuova cesoia a leva „ 3-9-190%, 3. 

19, 284/44, 95850. Thomas Alphonse, a Clabecq (Belgio) “ Laminoir ré- 
versible à la fois ébaucheur et finisseur universel , 4-5-1905, 6. 


Gencratori di vapore, macchine diverse ed organi delle macchine. 


16, 284 16, 97557. Barkor Arthur, a Londra “ Systeme de carburateur 
ou vaporisateur pour machines ou moteurs á combustion interne ,. (Ri- 
vendicazione di priorità dal 31 agosto 1907). 27-8-1908, 15. 

23, 294109, 97633, Barth Siegfried, a Düsseldorf, Obercassel (Germania) 
u Moteur à combustion .. (Rivendicazione di priorità dal 16 aprile 19081, 
27-8-1908, 6. 

29, 284-203, 97500. Lo stesso “ Système de cangement de marche pour 
moteurs à combustion y. (Rivendicazione di priorità dal 16 aprile 1908). 
13-8-1908, 6. 

23, 254 110, 97610. Deutsche Waffen-und Munitionsfabriken, a Berlino 
“ Gabbia in lamiera a una parte sola per sopporti a sfere ,. (Rivendica- 
zione di priorità dal 22 novembre 1907). 29-8-1903, 1. 

26, 281,136, 97742. Ducros Jules e Sacharelo Marius, a Parigi “ Bougie 
blindée démontable pour moteurs ,. (Rivendicazione di priorità dal 28 ago- 
sto 1907). 26-5-1908, 6, 

27, 284/156, 97950. Fabbrica Italiana Cuscinetti a sfere. a Torino “ Cu- 
scinetto a sfero portante ,. (Completivo della privativa 91503). 19-9-1908. 

26, 254 135, 97738, Fubris Angelo, a Sesto «ul Reghena (Udine) “ Propul- 
sore centrifugo , 1-9-1908, I. | 

24, 281/125, 97620. Fraschini Oreste, a Milano “ Sistema d'arresto o 
fermo di sicurezza per impedire lo spostamento assiale di due o piu aste 
situate parallelamente fra loro , 24-8-1905, 3. 

16, 254.25, 93533. Henriol Charles Edouard, a Neuilly Seine (Francia) 
“ Volant de moteur à changement de vitesse et embrayage ,. (Completivo 
della privativa 93657). 3-10-1908, , 

16, 2854:23, 97498. Lopez Carlo, a Spezia (Genova) “ Apparato motore 

sistema Lopez a vapore a pressione d'aria, d'acqua o di gas ,. (Comple- 
‘tivo della privativa 93243). 22-8-1908. 
i 20, 284201, 97377. Maschinenfabrik Bruchsal Aktien Gesellschaft vorm. 
Schnabel & Henning, a Bruchsal (Germania) * Mécanisme de manœuvre 
à double action par air comprimé avec distribution à commande élec- 
trique ,. (Rivendicazione di priorità dal 25 giugno 1908). 7-8-1908, 6. 

$9, 254/187, 953538. Michott & Ville (Ditta), a Bex Svizzera) “ Grue rou- 
lante et pivotante pour la batisse „ 28-4-1998, 15. 

30, 284/219, 97537. Pelagatti Luigi, a Bologna “ Chiavetta di sicurezza 
per bolloni , 20-8-1008, 3. 

28, 284137, 97743. Pfiel Josef Eduard & Reuter Robert, a Vienna “ Dis- 
sposition de surfaces actives pour hélices, ailettes de ventilateurs, surfaces 
directrices et sustentatrices de véhicules nautiques et aóriens et autres 
appareils , 27-3-1908, 6. 

21, W459, 97659. Postans Arthur James, a Brentford (Gran Bretagna) 
“ Perfezionamenti negli apparecchi di accensione elettrica per motori a 
combustione interna od altri scopi , 25-98-1908, 6. 

26, 284141, 917671. Lo stesso * Dispositivo di accensione per motori a 
combustione interna o simili , 19-8-1908, 6, 

29, 294195, 95580. Regaldo Costanzo, a Torino “ Meccanismo di distri- 
buzione rotativa con organi per variare l'espansione e invertire la marcia 
nelle macchine a vapore , 30-4-1908, 1, 

16, 294/21, 95518, Sassolini Pilade, a Firenze “ Termomotore rotativo a 
gas compresso a circolaziono totale del gas ,, (Completivo della priva- 
tiva 91615). 23-5-1008, 3, 

16, 84 22, 90182. Lo stesso “ Termomotore rotativo a gas compresso u 
circolazione totale del gas ,. (Completivo della privativa 91615). 30-65-1908, 3, 

23, ‘84/168, 97155. Saussurd Louis Alcide, a Parigi “ Dispositif pour 
changement de vitesse progressif ,. (Rivendicazione di priorità dal 31 lu- 
glio 1907). 30-7-1508, 8. l 

21, 251/79, 9704. Schneider e C., a Le Creusot (Francia: “ Surchauffeur 
pour chaudières à tubes d’enu „ 4-9-1908, 3. 

23, 284 103, 96905. Schweizerische Werkzoug Industrie-Geselischaft 
Katz & Co., a Båle (Svizzera) “ Carburateur pour moteurs á explosion ,. 
(Rivendicazione di priorità dal 9 gennaio 1908). 27-6-1905, 6. 

26, 244145, 97759, Soralini Renato, a Roma * Motore rotatorio , 10-9- 
1005, 5. 
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17, 281/38, 96191. Sieurin Paul Wilhelm, a Göteborg (Svezia) “ Appa- 
recchio per sollevare e spostare le merci mediante argani , 20-8-1908, IA. 

30, 254229, 99098. Società Anonima di costruzioni Meccaniche, Freni a 
Ricupero Cantono, a Roma “ Appareil pour la mise en marshe automa- 
tique des moteurs á explosions et en général d'un arbre tournant dans 
un seul sens ,. (Completivo della privativa 87143). 28-11-1908. 

16, 234/30, 98786. Società Anonima Italiana Giovanni Ansaldo, Arm- 
strong & C., a Genova * Disposizione mescanica pel ritorno automatico a 
zero degli apparecchi manovrati a mano per avviare el invertire il senso 
di marcia di motori elettrici applicati alle macchine per sollevare pesi in 
genere quando il peso stesso è giunto alle sue due estremità di corsa ,. 
(Completivo della privativa 79586). 9-11-1908, 

28, 284175, 97749. Sociótó Anonyme des Anciens Etablissements Panhard 
et Levassor, a Parigi “ Système de refroidissement de l'huile de graissage 
des moteurs 81-8-1908, 6. 

2%, 284/176, 97750. La stessa “ Palonnier de froin , 81-8-1908, 6. 

29, 281 192, 91970. Société Anonyme Franco Bolge Diamond Calypsol, a 
Neuilly s¡Seine (Francia) * Palier gruisseur Sellers avec chambres dispo- 
sées sur les deux côtés du mouvement sur sphère á la coquille supérieure , 
6-4-1903, 15, a 

21, 281 87, 97584. Société Antoinette, a Puteaux Seine (Francia) “ Dispo- 
sition pour réaliser l’effet différentiel dans les appareils hydrauliques pour 
embrayage et changement de vitesse , 24-8-1903, 6. 

17, 28433, 95501. Société des Moteurs Sabatke, a Saint Etienne (Francia) 
“ Dispositif réalisant un procédé de combustion mixte pour moteurs , 


11-5-1909, 3, 
Elettrotecnica. 


21, 28483, 97424. Allmánna Svenska Elektriska Aktiebolaget, a We- 
sterils (Svezia) “ Sistema di collegamento per la trasformazione di correnti 
alternate bifasi o polifasi in corrente alternata monotase o viceversa , 
19-8-1908, 6. 

20, 254/58, 97831, Berardi Giacomo fu Michele, a Genova * Perfeziona- 
menti nei contatori elettrici ,. (Completivo della privat. 97415). 21-9-1908. 

20. 284 59, 98047. Lo stesso “ Perfezionamenti nei contatori elettrici ,. 
(Completivo della privativa 97415). 23-9-1908. 

27, 284/160, 101698, Berardi Giacomo fu Michele, a Roma “ Apparecchio 
da applicare ai contatori elettrici per impedire frodi ed i furti di energia 
elettrica ,. (Completivo della privativa 98053). 19-4-1909, 

26, 4941142, 97735. Cattori Michelangelo, a Castellammare di Stabia, e 
Battelli Angelo, a Roma “ Accumulatore Battelli-Cattori , 9-9-1908, 1. 

20, 281/67, 96521. De Forest Lee, a New-York (S. U. d'A.) “ Impiego 
dell'alcool etilico per circondare archi elettrici destinati a produrre oscil- 
lazioni di alta frequenza , 234-1908, 6. 

20, 281 60, 43511. Gubellini Carlo & C. (Ditta), a Roma “ Pertezionamento 
nei galleggianti in cemento arma'o ,. (Completivo della privativa 80157). 
22-10-1908. 

23, 24/119, 96558. Gercko Hermann, a Berlino “ Apparecchio per to- 
gliere le influenze perturbatrici sulla direzione stabilita attraverso il 
campo magnetico terrestre di un magnete o di un sistema di magneti ,. 


(Prolungamento della privativa 82515). 26-6-1908, 1. 


27, 4/162, 92621. Maiche Louis, a Parigi “ Transformateur électrique , 
912-1907, 3. 

22, 284.92, 96953. Martin Harold Sheen, a Liverpool (Gran Bretagna) 
“ Perfectionnements dans les dispositifs de résistance électrique ,. (Ri- 
vendicazione di prioritá dal 24 luglio 1907). 10-7-1906, 6, 


PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


La Società proprietaria della privativa industriale ita- 
liana Vol. 191, N. 86, rilasciata il giorno 5 luglio 1904, per 
un trovato avente per titolo: “ Mezzi per regolare il gal- 
leggiamento dei sottomarini ed altri battelli ,, desidera 
entrare in trattative con qualche industriale italiano per la 
totale cessione di detta privativa. 


Rivolgersi per schiarimenti all’Ufficio internazionale per Bre- 
vetti d’invenzione e Marchi di fabbrica della Ditta SECONDO TORTA 
& C. - Torino, Via Carlo Alberto N. 35. 


Il possessore del brevetto Italiano N. 62-88533/262-201 
concernente la: “ Mina galleggiante e dispositivo per re- 
golare la sua posizione di profondita e per permetterne 
il lanciamento ,,, desidera entrare in relazione colle persone 
interessate per la vendita o la concessione dell’esercizio del 
brevetto. 


Scrivere a $6 MINA ,y a S. Gumaelii Annoncebureau - 


STOCCOLMA (Svezia). 


DISPONIBILI provincia Brescia con stazione Tram 


Ferrovia. - Richieste a 83 Lu, presso la rivista 
L'INDUSTRIA. 
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Tipografia degli Operai (Soc. coop.), via Spartaco, 8 (viale P. Romana). 


VOLUME XXIV, N. 13. 


MiLaAno, 27 Marzo 1910. 


L' INDUSTRIA 


RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA , 


Premiata eon Medaglia d' argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


I Parte Economica 


Impianto idroelettrico di Valtellina del Municipio di Milano. 


I. 


A giorni avrà luogo il referendum sulla municipalizza- 
zione degli impianti eletirici costruiti dal Municipio di Milano 
e di cui l'impianto di Grossotto costituisce il nucleo. Il di- 
scorso detlo ultimamente al Consiglio Comunale dal prof. Ce- 
sare Saldini presenta, in un modo più perspicuo forse che 
non le voluminose pubblicazioni ufficiali, gli elementi econo- 
mici della ‘questione. Ne diamo un estratto, riservandoci di 
aggiungere altri dati numerici e di fare alcune considera- 
zioni nel prossimo numero. 


Nel preventivo ultimo le opere idroelettriche per l’im- 
pianto di Grossotto erano determinate in 15 milioni di lire 
tutto compreso. 

Oggi siamo fortunatamente prossimi al consuntivo e posso 
dare l’assicurazione che l’impianto idroelettrico di Grossotto 
completo, linea di trasporto compresa, preventivato in 15 mi- 
lioni, ne costerà meno di 14. 

Il Comune ha saputo così realizzare un’opera di somma 
importanza, non soltanto per gli effetti benefici della con- 
correnza, non soltanto per i servizî pubblici utilissimi a cui 
la nuova energia sarà destinata, ma anche in sé stessa come 
iniziativa, come esempio tecnico di rapida e buona esecuzione. 

Noi avremo con questi 14 milioni circa 20.000 cavalli ef- 
fettivi sugli alberi delle turbine di Grossotto, e quindi avremo 
15.000 cavalli elettrici, per circa dieci mesi all'anno, alle porte 
di Milano. 

I 15.000 cavalli equivalgono ad 11.000 kilowatt e verranno 
dunque a costarci 14 milioni resi qui a Milano, e, per essere 
più chiari, non distribuiti a Milano (perchè il distribuirli im- 
plica un’altra spesa, quella della canalizzazione, di cui non 
ho tenuto conto fin qui), ma alle porte della città o meglio 
alla nostra centrale di riserva a vapore. 

Cosa costerà il kilowatt-anno, ossia che cosa si spenderà 
per l’esercizio ? 

Io potrei dare un numero medio che la pratica ha già 
mille volte riscontrato e sanzionato e che è in funzione del 
costo capitale del kilowatt; potrei dire che (comprendendo 
gli interessi ed ammortamenti, i canoni, le tasse, tutto quello 
che è manutenzione ed esercizio), da chi si occupa di queste 
imprese, si valuta dal 10 al 12 °/,, al massimo, del valore 
capitale, la cifra corrispondente alle spese e oneri cui sopra. 
Ed allora, sulla base di un costo capitale per Kw. di 1270 lire 
(14 milioni divisi per 11.000 Kw.) si avrebbe la cifra di 140 lire 
per Kw.-annuo (già compreso l’interesse del 4 °/, al capitale). 
Ho voluto però fare un conto più esatto, giacchè il consun- 
tivo me lo permetteva ed ho calcolato 500.000 lire per gli 
interessi 4 “o; poi l’ammortamento opere idrauliche e linea 
L. 220.000; ammortamento macchine L. 150.000; manutenzione 
L. 380.000; canoni, tasse, ecc., L. 250.000, e cioè una spesa 
annua di L. 1.560.000, che, divisa sugli 11.000 Kw., dá il costo 
di 142 lire al Kw.-anno, reso alle porte di Milano. Senza 
tenere conto degli interessi sarebbe di L. 90 circa e non te- 
nuto conto che la centrale idraulica è capace di sviluppare 
molto più di 20.000 cavalli effettivi quando l’acqua è abbon- 
dante, il che può verificarsi per un buon numero dimesi, e 
che la centrale a vapore di riserva può perciò consentire 


HR PPP e A XX ÉXODO A 


anche una vendita superiore alla quantitá di energia idrau- 
lica costantemente disponibile. 

Dunque é un prezzo di tutta convenienza, e valga il fatto 
che una grande Compagnia, la quale ha importanti impianti 
e serve molte delle industrie nella zona lombarda, ricava in 
media, pur vendendo in grosse quantità (500, 1000, 1500 Kw.), 
circa L. 172 il Kw. E noi venderemo invece al dettaglio tanto 
la forza che la luce. 

Colle necessarie opere di canalizzazione in cittá, noi po- 
tremo vendere l'energia come forza motrice ai piccoli consu- 
matori che la pagano in misura più alta, come è evidente 
debba avvenire, e, meglio ancora, venderemo l’energia per 
luce, e qui è inutile dire che l'energia impiegata per la luce 
è ancora più rimunerativa. Sicchè se le L. 142 di costo per Kw. 
si confrontassero solo con un prezzo medio probabile di ven- 
dita, di almeno L. 200 e fors'anche di L. 250, apparirebbe 
subito la possibilità di un grande beneficio. 

Ma qui è necessario ricordare che abbiamo anche una 
centrale a vapore, e penso che l'esercizio della centrale a 
vapore colle macchine, il fabbricato, le caldaie e gli interessi 
relativi aggrava il kilowatt che giunge a Milano, e che costa 
L. 142, di altre L. 40. 

Dunque il kilowatt che venderemo effettivamente impor- 
terá L. 182 di spesa annua, interessi già calcolati. 

Sono stato pessimista in tutte le cifre, ma non posso 
trascurare che quando si disporrà di una centrale a vapore 
capace di dare circa 18.000 Kw., sarà facile vendere molto di 
più di quello che l’impianto di Valtellina può dare. Questo 
inteso nel senso che il diagramma di consumo annuale non 
essendo rappresentato da una linea retta ma da una spez- 
zata, nella quale le punte rappresentano dei massimi soltanto 
per pochissime ore, così si potrà in quelle ore, in quei giorni, 
integrare la maggiore richiesta, adoperando la centrale a va- 
pore; il che consente di concludere che la centrale a va- 
pore, pur essendo costosa e onerosa pel prezzo del cavallo, 
permette di vendere una quantità di energia maggiore di 
quella che realmente è portata in modo costante dai fili che 
vengono dalla Valtellina. C'é, in altre parole, dell’energia 
idraulica di stagione che può vendersi tutto l’anno col sus- 
sidio razionale della centrale a vapore. 

Sicché concludo col dire che il Comune dispone di energia 
al prezzo di costo di L. 182 il Kw. e che pur non tenendo 
conto del grande vantaggio di vendere un numero di kilowatt 
maggiore di quello che la Valtellina ci dà, si può ammettere 
di vendere il kilowatt per piccole forze e per luce a L. 250. 
Questa, che sarebbe una cifra alta per i grandi industriali, 
è una cifra moderata per le piccole industrie, ed è una cifra 
bassissima per quanto riguarda la luce elettrica. 

Resterebbe dunque un margine per il Comune di 68 lire 
al kilowatt lordo dell’interesse, e dell’ammortamento per la 
canalizzazione in città, e della manutenzione ed esercizio della 
distribuzione. 

Voglio ammettere un limite più basso, voglio anche am- 
mettere un prezzo netto di sole L. 220 il kilowatt in media 
con un vantaggio di L. 88 al kilowatt; e tale ricavo minimo 
voglio destinare a pagare gli interessi della canalizzazione ed 
all'esercizio della distribuzione. È facile vedere come rimanga 
un buon margine. 

Senza esagerazioni pessimiste risulterebbe dai miei conti 
che nella più sfavorevole delle ipotesi il capitale impiegato 
troverebbe non solo l'interesse del 4 °/, ma ancora un bene- 
ficio più o meno notevole pel Comune. 
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Il Comune deve accontentarsi di ricavare gli interessi 
delle somme impegnate nell’industria municipalizzata, o ben 
poco più. I benefici sono indiretti. I benefici sono quelli che 
la cittadinanza ha già ottenuto nel prezzo della luce ed io 
credo fermamente che la cittadinanza milanese, non disco- 
noscerà che la municipalizzazione dell’energia elettrica ha 
fatto scendere il prezzo di questa, in media, a 40 centesimi, 
ed anche meno per molti grossi utenti e fino a 17-18 cente- 
simi per i grandi consumi, invece dei 70 centesimi ed anche 
di una lira che si pagava pochi anni or sono. 

D'altra parte il Comune ha potuto anche socialmente fare 
cosa buona. Chi avrebbe difatti potuto immaginare che gli 
inquilini delle case dell’ Umanitaria e quelli alloggiati nelle 
case del Comune, e quelli di qualsiasi casa che abbia aspetto 
e scopo popolare, potessero fruire dell’illuminazione elettrica, 
con 80 centesimi al mese per lampada in seguito ad una con- 
venzione che la Giunta ha fatto e che io lodo; e di una 
prima intesa che lodo pure colla Società Edison? | 

Tutte le case che hanno una determinata fisonomia sono 
illuminate a questa condizione: 80 centesimi al mese per una 
lampada di 10 candele, L. 1,20 per due lampade con commu- 
tatore, che consente di avere accesa luna o l’altra in due 
camere diverse. Questo è un lusso, un benessere, qualche 
cosa di simpatico che si è portato laddove i vecchi mezzi di 
illuminazione avrebbero per lungo tempo regnato. 

Qui si potrà osservarmi: ma noi siamo lieti di queste 
notizie, lieti di sapere che le acque spumeggianti dell'Adda 
imprigionate ci daranno quanto prima l'energia elettrica che 
dovrà scintillare in tutte le case milanesi; ma il giorno in 
cui questa arriverà, arriverà anche il carico relativo all’in- 
gente capitale immobilizzato. Allora potrà avvenire questo: 
i! primo giorno che arriveranno gli 11.000 Kw. di energia 
dalla Valtellina entrerà in gioco anche tutto il imeccanismo 
degli ammortamenti e degli interessi che ne derivano. En- 
trerà in gioco senz'altro quella spesa di 1.560.000 lire, di cui 
ho parlato prima. 

Ma qui bisogna ricordare che nel 1909 furono bruciate 
un milione di lire in carbone per la centrale termo-elettrica 
di via Adige. Il giorno in cui l'energia della Valtellina arri- 
verà alle nostre porte, quel milione non si spenderà più ; 
quel milione corrisponderà esattamente agli ammortamenti, 
alla manutenzione, ecc. E resterebbe tutt'al più scoperta per 
il primo anno la somma di L. 560.000 che rappresenterebbe 
gli interessi delle spese d'impianto. 

Ma nessuna impresa idroelettrica può risolversi in un 
atfare immediato. Chi si occupa di queste imprese potrà con- 
fermarvi che sono gli ultimi due mila, tre mila, o quattro mila 
kilowatt di tutta la gestione che recano un sussidio, un van- 
taggio al bilancio, e portano gli utili. 

Noi produciamo in via Adige settemila kilowatt a va- 
pore, e sono precisamente questi che assorbono il milione di 
carbone. Ma noi abbiamo ancora quattromila kilowatt e più 
di eccedenza in energia idraulica che la Giunta dovrà saper 
collocare e che dopo tre mesi, sei mesì, un anno, arreche- 
ranno al bilancio un utile non indifferente, portandolo nei 
termini che io mi sono sforzato di determinare. 

Non si può però immaginare un tipo di bilancio di previ- 
sione in cui si veda meno chiara la parte industriale di quello 
che è stato distribuito ai consiglieri. Io che ho pure una certa 
abitudine di leggere nei bilancì, se volessi ricavare dei conti 
precisi, tali «da poter fare un bilancio di esercizio, non so 
bene se ci riuscirei. Probabilmente coll’aiuto dell’indice e 
guardando in molte pagine e facendo molte somme, riuscirei 
a fare un bilancio. Ma comunque il bilancio che ci è stato 
presentato è ben lontano dall’essere un bilancio industriale. 
J Comuni che vogliono assumersi dei servizi pubblici hanno 
il dovere di cambiar rotta. Non è possibile che vadano avanti 
con dei bilanci dove non è consentita la sorveglianza econo- 
mica dell’azienda. 

Riesce impossibile trovare il difetto; non si sa, in una 
parola, dove portare delle economie e dove dei miglioramenti. 

Ma è importantissimo, necessario, che i Comuni che as- 
sumono i servizi pubblici facciano dei bilanci separati, tecnici 
e li pubblichino, perché si possa capire qualche cosa della 
azienda e si possa giudicarla. lo credo che le aziende muni- 
cipalizzate avrebbero forse a Milano meno avversari se la 


verità fosse più chiara, più limpida, e non si potesse così 
supporre che si nascondono delle verità dolorose. 

In ogni modo io invoco dalla Giunta questi bilanci tecnici 
separati. Essi dovrebbero proprio. costituire degli allegati al 
bilancio principale. 

lo spero di aver dato gli elementi che possono giustifi- 
care la difesa dell'impianto elettrico municipalizzato che onora 
la città nostra e che onora specialmente il compianto nostro 
collega ing. Ponzio. 


| metodi di paga degli operai nelie officine americane, 


In un precedente articolo, esponevamo alcuni punti sa- 
lienti dei metodi d’organizzazione delle imprese industriali 
americane, e promettevamo di ritornar sull'argomento per 
quel che riguarda la questione dei salari agli operai. E ci 
ritorniamo oggi con piacere, perché ci sembra che quei me- 
todi abbiano un intenso valore pratico e perchè l’insieme 
ciegli studi relativi, iniziati e perseguiti con rara costanza 
agli Stati Uniti dal Taylor, dal Gannt e dal Carpenter, co- 
stituisce una vera e propria filosofia della direzione del lavoro, 
intesa a prevenire le lotte tra padroni ed operai, troppo spesso 
inacidite e non risolte, specie nel nostro paese, da una dema- 
gogia ingombrante, ignara e parolaia. 

Molti di noi, posti più o meno in alto nella gerarchia in- 
dustriale, dimostriamo spesso una tendenza malsana a guardar 
le cose da un punto di vista molto soggettivo, quando si 
tratta di mano d'opera: posti in condizioni diverse da quelle 
che reggono talvolta inesorabilmente la vita d’officina, e gra- 
vati da forti responsabilità, non consideriamo sufficientemente 
lo stato dei nostri inferiori, esposti di sovente al capriccio 
d'un capo squadra, il quale gode d’un’autorità quasi asso- 
luta sui suoi uomini, e può rendere il lavoro penoso o facile, 
ed il salario, da cui dipende l’esistenza giornaliera degli 
operai, alto od irrisorio, distribuendo il compito a suo piacere... 
Perchè, sembrano essersi chiesti gli industriali americani, non 
ci dovremmo accostare di più agli operai, vederne i bisogni 
e le esigenze ragionevoli, e trovar poi modo di assicurarcene 
la cooperazione spontanea, senza che essi abbiano a ricorrere 
ad intermediari e ad associazioni di dubbia competenza e di 
ancor più dubbia fede? E, dato che, finchè l’operaio si muove 
nell'orbita delle leggi, egli ha il diritto di far valere le sue 
domande nel modo che crede migliore, perchè non persua- 
derlo coi fatti che quel che gli si offre è meglio di quel che 
egli può ottenere altrimenti? | l 

Il mezzo più immediato per ottener ciò è di agire anzi- 
tutto sul modo di retribuzione, e di sottoporre questo ad una 
revisione accurata, collegandolo con un trattamento che tenga 
maggior conto del fattore morale, onde interessare più che 
sia possibile l'operaio al lavoro che compie. 

xa 

Due sono i sistemi di paga principali, il primo dei quali 
prende per base il tempo in cui l'operaio lavora nell’officina’ 
(paga a giornata), mentre il secondo ha per base la quantità 
di lavoro fornita dall’operaio (paga a cottimo). Tutti gli altri. 
sistemi di paga sono delle combinazioni dei due precedenti 
e tendono a dare la maggior resa in lavoro con un minimo 
di retribuzione. 

Gli inconvenienti della paga a giornata sono molti ed 
assai noti, di modo che un tal sistema è applicato solo in 
alcuni casi speciali, e con opportune” avvertenze. Anzitutto, 
la paga a giornata, nella sua espressione schematica, non tiene 
conto affatto dell’abilità dell’operaio, ed equivarrebbe, come 
metodo, a comprare tutte le merci comprese sotto un dato 
nome ad un prezzo unico, senza riguardo per la qualità: con 
questo però che le differenze tra due qualità di una stessa 
merce sono raramente così grandi come le differenze tra 
operaio ed operaio. Una moditicazione del sistema di paga a 
giornata consiste nel distribuire un lavoro, indicando il modo, 
previamente studiato, con cui esso dev’essere eseguito, ad 
un numero limitato di operai, che dovranno esser sorvegliati 
durante la esecuzione, e stabilire la loro retribuzione gior- 
naliera sulla base della maggiore o minore abilità dimostrata 
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da ognuno. È questo un metodo che dà buoni .risultati, ma 
che per la meticolosità che esige nella sua applicazione è 
difficile ad attuarsi, specie nelle grandi officine. 

. Nel lavoro a cottimo, gli inconvenienti non sono minori, 
non tanto perchè il sistema abbia in sé del cattivo, quanto 
perchè esso è quasi sempre inseparabile dall’abitudine di 
ridurre sistematicamente il prezzo del cottimo non appena 
gli operai cominciano ad intascare delle buone giornate. È 
una vera e propria penalità a cui va incontro l’operaio at- 
tivo, e vi va incontro tanto più presto, quanta maggiore di- 
ligenza e zelo egli dimostra. Da ciò dei malumori facilmente 
spiegabili, e l’avversione degli operai in genere per il lavoro 
a cottimo, le colpe del quale risiedono in gran parte nell’aver 
male stabilito il prezzo di base iniziale, servendosi di criteri 
non rigorosi quali i cosiddetti “ precedenti , o, peggio ancora, 
degli apprezzamenti di un capo officina. 

Altre colpe comuni alla paga a giornata ed al cottimo, 
quali furono generalmente adottate fin qui, sono quelle rela- 
tive ad una eccessiva divisione del lavoro e ad una dittidenza 
manifesta riguardo all’operaio. Facendo dell'operaio una specie 
di macchina che, ad esempio, nel caso delle otticine mecca- 
niche, produce dei pezzi in serie, si credé di trarre il mas- 
simo rendimento, e cercando di tenerlo all’oscuro sulla de- 
stinazione delle parti da lui fabbricate per paura che venga 
a saperne troppo, lo si relegò ad un lavoro che non presenta 
nessun interesse per lui, e che la ripetizione gli rende fasti- 
dioso. In tali condizioni, anche l’operaio più refrattario ad 
ogni questione sociale o politica, si persuade facilmente del 
poco conto e della diffidenza in cui è tenuto, e ne deriva 
uno stato d’inquietudine che, fomentato dai discorsi incen- 
diari di qualche tribuno popolare, non gli permette certo di 
far rendere il massimo alle macchine a cui egli è destinato. 


* di + 

Questi i sistemi generalmente impiegati, a cui si con- 
trappongono i regimi americani di lavoro e di paga agli 
operai, ideati dal Taylor e dal Gannt, regimi che vanno sempre 
più diffondendosi, dati i buoni risultati ottenuti: essi con- 
templano sopratutto il caso complesso delle officine mecca- 
niche ed hanno per principio d'interessare l’uperaio al suo 
lavoro, pur mantenendolo nell'esecuzione di una parte spe- 
ciale della macchina. 

Per fare eseguire un simile programma all'operaio, oc- 
corre: 
1% Fornirgli, tutti i giorni, una specie d'orario della sua 
giornata, spiegandogli le necessità generali del servizio al 
quale appartiene, l’ordine secondo il quale dovrà eseguire le 
diverse parti del lavoro, e le ragioni dell’ordine adottato, in- 
‘dicandogli pure il tempo approssimativo che deve impie- 
garvi; 

2° Dargli delle indicazioni molto precise su quel che deve 
fare, tenendo, prima della distribuzione di un nuovo lavoro, 
una specie di conferenza esplicativa ai tecnici ed agli operai, 
spiegando poi ad ognuno di essi quale parte dovrà prendere al 
lavoro comune, col rimettergli degli schizzi che gli indichino 
come il pezzo che egli dovrà produrre si colleghi agli altri, 
insieme ad una nota manoscritta che gli ricordi i punti es- 
senziali della spiegazione che egli potesse aver mal compreso 
o dimenticato; 

8° Fornirgli in una sola volta e fin dall’inizio del lavoro 
tutti gli utensili di cui potrà aver bisogno, e ciò per evitare 
che egli perda del tempo andando a farne ricerca dal ma- 
gazziniere, ed affinchè abbia sottomano tutto il necessario: è 
infatti ovvio che il tempo speso nella conferenza, nelle note 
e negli schizzi è largamente inferiore a quello che perdono 
gli operai per andare alla ricerca del capo che firmi il buono 
per il magazzino, ecc.; | 

4° Interessare l’operaio pecuniariamente al suo lavoro. 

Posti così i principî generali, lievemente diversi nella 
loro essenza sono i sistemi proposti dal Taylor e dal Gannt 
per la soluzione sopratutto dell'ultimo punto. t Nel sistema 


1 Relativamente a questi sistemi, v. CARPENTER, Profil-Making in Shop 
and factory. — MARMIER, Le sysleme Taylor in Revue Industrielle, 40, N. 87. — 
H. L. Ganxr, Compensation of Workmen in Engineering Magazine, numeri di 
febbraio e marzo 1910. 
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Taylor, o differenziale, si ha un salario fisso iniziale combi- 
nato con una tariffa maggioratrice, per la quale più il nu- 
mero dei pezzi lavorati in un dato tempo è grande, più il 
prezzo di base è elevato: esso si presta quindi benissimo 
quando si tratti di ottenere una produzione intensa. 

Il sistema Gannt, invece, regola all’operaio un tempo 
minimo per l’esecuzione del suo lavoro, ed istituisce un sa- 
lario elevatissimo per lui se riesce ad eseguirlo nel tempo 
iudicato ; se oltrepassa questo tempo, l'operaio ricade al prezzo 
che avrebbe ricevuto senza l’applicazione del sistema. È bene 
notare che l’operaio riceve tutte le indicazioni necessarie per 
raggiungere lo scopo secondo quanto abbiamo detto più 
avanti, e che dalla sola abilità sua dipende quindi il raggiun- 
gimento del più alto salario. 

Tuttavia, una grande ditticoltà si presenta nello stabilire 
sia la tariffa maggioratrice del Taylor, sia quella del Gannt 
che hanno la loro base nella durata minima di un dato la- 
voro: i cronometraggi eseguiti su diversi operai danno dei 
risultati alquanto contradditori: i tempi variano non solo da 
un operaio all'altro, ma anche in due operazioni successive 
ed identiche eseguite dallo stesso operaio. Dopo alcune esi- 
tazioni pero, il sistema è pervenuto ad ottimi risultati. ed in 
alcune grandi ofticine meccaniche fu possibile fissare i tempi li- 
miti con sufficiente esattezza, risentendone dei benefizi im- 
mediati in quanto la produzione, a parità di condizioni, crebbe 
del 100 %,, per quanto i prezzi prima adottati fossero molto 
ristretti ed il personale fosse dei più sperimentati. 

Il Carpenter, che è fautore del metodo Gannt, ne applicò 
i principî in fabbriche dove vigevano i vecchi. sistemi, e, 
non potendo avere delle indicazioni sufficientemente esatte 
sulla durata minima di date operazioni, si limitò a retribuire 
con un premio ogni mezz'ora economizzata nei lavori stessi, 
l'ordinazione dei quali era sempre accompagnata da un'espo- 
sizione metodica dell’operazione da eseguire, ed ottenne pure 
degli ottimi risultati. 

Concludendo, l'adozione dei sistemi americani esige un 
rimaneggiamento dei servizi ed un periodo di avviamento e 
di ricerche, domanda un maggior lavoro per la prepara- 
zione degli schizzi e delle note esplicative ed una maggior 
attenzione dal personale direttivo, ma riconduce la questione 
del rendimento dagli operai, le cui vedute limitate mal com- 
prendono lo sviluppo economico dell'officina, al personale 
tecnico, più adatto a comprenderlo, aumenta il rendimento 
del lavoro operaio, e stabilisce infine una classificazione na- 
turale ed automatica, alla quale non si può rimproverare 
favoritismi di sorta, e tale che a poco alla volta gli operai 
inferiori si eliminano da sé. Forse è per tal via che si trova 
una certa possibilità di reazione contro lo stato d'instabilitá 
e di crisi che la classe operaia provoca nell'industria, ed in 
ogni caso, essa non può che esser riconoscente dell’applica- 
zione di sistemi che sopprimono l’uomo-macchina e fanno 
appello all’intelligenza, alla buona volontà ed allo zelo del- 
l'operaio. Ing. MARIO LOMBARDI. 


Parte Tecnica 


Ferrovie e tramvie. 


VETTURE ELETTRICHE INTERAMENTE IN ACCIAIO 
DELLA SEATTLE RENTON & SOUTHERN RAILWAY COMP. ! 


Le vetture in discorso, costruite ultimamente dalla Moran 
Company di Seattle, Washington, sui disegni di Charles 
H. Anderson, ingegner capo della Seattle Renton & Southern 
Railway Comp., presentano una certa originalità e delle par- 
ticolarità meritevoli di nota. 

La cassa e l’incastellatura inferiore della carrozza sono 
formate di acciai profilati, quasi tutti di forme correnti nor- 
mali. Vi è una sola porta d’ingresso, che è praticata in una 
delle pareti laterali; il tetto è costituito da lamiere d’acciaio, 
che vanno dalla sommità delle finestre di una parete alla 


A 


1 Electric Railway Journal, Vol. XX XIV, pag. 658. 
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sommitá delle finestre dal lato opposto e le lamiere sono rin- 
forzate da T in acciaio, uno in corrispondenza a ciascuna 
fiancata di finestra. La cassa della vettura è portata da 
quattro lungheroni a E, che corrono dall’uno all’altro estremo. 
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delle finestre. Facendo il calcolo in questo modo, la solleci= 
tazione all’altezza dei lungheroni ed a metà lunghezza della 
vettura risulta di circa 126 kg. per cmq. L’asse neutro della 
cassa della carrozza risulta a m. 0,90 sopra l’ala inferiore dei 
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Fig. 1. Vista prospettiva della vettura in acciaio. 


Il lungherone esterno, dalla parte dove è la menzionata en- 
trata laterale, è interrotto in corrispondenza a questa; la 
struttura però è convenientemente rinforzata in questo punto 
da un trave a E, di cui un’ala forma parte del gradino del- 
l’entrata, e da lamiere sagomate come si vede dalle figure. 
Le dimensioni principali sono: 


Lunghezza massima della carrozza da lamie- 


rino a lamierino . . . . M. 16,85 
Lungh. da estremo a estremo dei langheroni n 14,93 

j n Centro a centro dei due carrelli. „ 9,75 
Larghezza interna della carrozza n»n 2,60 
Altezza interna $ A ” 2,50 
Distanza da mezzaria a mezzaria delle rai 

verse principali dei due carrelli . . . . y 945 
Altezza dal piano delle rotaie alla faccia 

superiore del primo gradino o moda 0,80 
Posti a sedere. . . . . . . . . . . N. 70,— 


Gli uniti diagrammi (fig. 2-4) mostrano le sollecitazioni delle 
diverse membrature. Le sollecitazioni sono calcolate nella sup- 
posizione che la carrozza sia piena di passeggieri con un 
peso complessivo lordo di kg. 17.800 distribuito uniforme- 
mente su tutta la lunghezza. Per le sollecitazioni in corri- 
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lungheroni. Lo sforzo per cmq. sul T di mezzo che sopporta 
il cielo della carrozza in corrispondenza alla mezzaria della 
porta d’ingresso risulta di circa 185 kg. A destra ed a sinistra 
della porta gli sforzi in questo punto sono sostenuti da an- 
golari di mm. 63 X 76 del peso di circa kg. 2 */, per m. l. e 
della striscia larga 263 mm. delle lamiere formanti il cielo 
della carrozza. In corrispondenza alla traversa principale dei 
carrelli, dove l’asse neutro si trova a mm. 856 sopra lala 
inferiore dei lungheroni, gli sforzi sono in ragione di circa 
155 kg. per cmq. peri lungheroni e 210 kg. per cmq. pei 
davanzali delle finestre. 

La disposizione dell’interno della carrozza appare dalle se- 
zioni longitudinali e traversali e dalla pianta (fig. 5-9) che ri- 
produciamo. L’apparato motore è unico, ma comandabile da 
entrambe le estremità della vettura. Vi sono 70 posti a sedere, 
il che è molto per una vettura avente una lunghezza interna 
un po’ minore di 15 metri; i sedili sono in legno teak e per 
aumentare il numero dei posti sono stati addossati dei sedili 
anche alle due pareti di fondo ed alla parete longitudinale 
in faccia alla porta d’ingresso. La cabina del conduttore si 
trova sul davanti, a destra, ed è separata dal resto mediante 
porte a coulisse. Si può vedere liberamente il percorso davanti 
e dietro la carrozza da ogni punto della medesima. 

L’ossatura della carrozza nella parte che si collega agli 
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Fig. 2-4. Diagrammi delle sollecitazioni delle varie membrature. 


spondenza alla porta d’ingresso sono stati considerati sola- 
mente i lungheroni, le angolari sopra le finestre, e una striscia 
larga 263 mm., delle lamiere di copertura del tetto. La parte 
portata a sbalzo, cioé dalla mezzaria del carrello alla estre- 
mità della carrozza, è stata considerata come portata da un 
trave composto solamente del materiale situato al disotto 


stipiti delle finestre ed ai T che sostengono il tetto è disposta 
in modo che le persiane si possono alzare ed abbassare, to- 
gliere e rimettere senza difficoltà. I supporti pei cilindri su 
cui sj avvolgono le tendine delle finestre sono collocati un 
po’ in fuori delle guide in cui scorrono le persiane, di 
maniera che queste si possano liberamente alzare ed abbassare. 


Per l’illuminazione dell'interno della vettura vi sono due 
file di lampade a incandescenza cogli attacchi in alto e l’am- 
polla in basso; i fili conduttori che le alimentano sono na- 
scosti in due tubi, uno per lato, sui quali in pari tempo sono 
fissate le correggie paramano. La forma ricurva del cielo 
della carrozza è adatta a riflettere e diffraugere la luce. Nelle 
pareti anteriore e posteriore sono montate le lanterne-segnali 
colla relativa lampadina elettrica in serie con quelle che il- 
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mentre permette gli eventuali spostamenti irregolari del car- 
rello, impedisce che si comunichino alla vettura. Per dimi- 
nuire l’attrito, quando la vettura percorre le curve, i carrelli 
hanno cuscinetti a sfere. Ambedue i carrelli sono muniti di 
freni automatici Westinghouse e di spandisabbia. Gli sbocchi 
per la sabbia sono fissati sui rispettivi carrelli e raccordati 
al serbatoio comune mediante tubi flessibili, in maniera che 
la sabbia cade sempre sul davanti della ruota nella direzione 
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Fig. 5-9. Sezioni trasversali, pianta e sezione longitudinale della vettura. 


luminano l’interno. La porta è a due battenti a coulisse ed è 
azionata mediante apparecchio ad aria compressa. 

La cassa della vettura posa sopra due carrelli provvisti 
di traversa principale e cuscinetto centrale specialmente stu- 
diati. In luogo del consueto perno centrale e in aggiunta al- 
Pordinario cuscinetto piano, il raccordo fra cassa della vet- 
tura e carrello è fatto mediante giunto a sfera. La carrozza 
porta cioè un incavo semisferico nel quale entra il corri- 
spondente pezzo sferico portato dalla traversa principale del 
carrello, ed in questa maniera si ha un giunto snodato che, 


della corsa. Fra le due sale del carrello posteriore sono 80- 
spesi due motori Westinghouse di 90 HP. Sul carrello ante- 
riore non vi sono motori e quindi la distanza fra le due sale è 
stata tenuta minore. Vi è un apparecchio Westinghouse con 
interruttore ed opportune resistenze per accelerare automa- 
ticamente la velocità, azionabile da entrambe le estremità 
della vettura. 

Il filo conduttore per detto apparecchio è racchiuso in 
un tubo che corre fra i lungheroni a E. 
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SISTEMI DI FERROVIE A UNA SOLA ROTAIA 
(MONORAIL). * 


(Continuazione, v. L'Industria, 1910, pag. 148). 


II. 


Il signor Brennan è andato perfezionando in silenzio il 
suo sistema di trazione ad una sola rotaia ed ha messo in 
funzione sulla pista di Gillingham un grosso carro. La pista 
è formata da una circonferenza di 200 m. di periferia e da 
un tratto rettilineo lungo 400 m. La rotaia Vignolle pesa 
82 kg. per metro, ed ha un fungo arrotondato con un raggio 
di 5 cm. Essa è portata da traversine di legno lunghe 1 m. e 


VA 


Ti A è A — 


Fig. 1. Nuovo carro Brennan da 20 tonnu. 


distanti 90 cm. l’una dall’altra. Il raggio minimo della curva 
è di 10,5 m. 

La nuova vettura rappresenta un carro di uso corrente 
per forti carichi; essa è lunga circa 12 m., larga 3, alta 3,90, 
pesa a vuoto 20 tonn. ed ha una portata di 10 a 15 tonnel- 
late. Durante le prove essa trasportò sin 85 persone. La sta- 
bilità fu provata facendo salire contemporaneamente 20 per- 
sone da uno solo dei lati; si verificó una oscillazione, 
però senza che avvenisse il rovesciamento od un urto contro 
il suolo. 

La cassa della vettura appoggia su due carrelli girevoli 
ciascuno intorno ad un asse verticale e portanti ciascuno una 
coppia di ruote. Il movimento viene trasmesso alle ruote con 
l'intermediario di una coppia di ingranaggi e di bielle, come 
si vede in fig. 1. Ogni carrello porta un motore da 50 HP 
alimentabile con corrente continua a 500 volt. L’energia elet- 
trica viene fornita da un gruppo costituito da un motore a 
benzina di 80 HP e da una dinamo. Un altro gruppo elet- 
trogeneratore analogo al precedente ma di soli 20 HP alimenta 
i motori dei giroscopi. Dai pochi dati tecnici che si cono- 
scono di questa nuova vettura automotrice è interessante ri- 
levare come si consumi per l'apparecchio di stabilizzazione 
il 25 °/, della forza necessaria pel movimento. | 


Tu 


Fig. 4. 
Fig. 4 e 5. Vettura monorail Scherl. 
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in senso contrario, sono mossi da due motori B a corrente 
continua da 4 HP, che fanno 3000 giri. 1 volanti girano in- 
torno ad un asse erizzontale X X e in direzione parallela a 
quella della rotaia; essi sono chiusi in due scatole C, che 


Fig. 2. 


Fig." 8. 


Fig. 2 e 8. Apparecchio di stabilizzazione del carro Brennan. 


A giroscopio di 0,75 tonn.; B motori da 4 HP a 8000 giri; 
C scatola del giroscopio; D settore dentato per la pre- 
cessione; E cremagliera; F cilindri ad aria compressa 
per la precessione artificiale; M elettrogeneratore a ben- 
zina da 80 HP a 500 V. per i due motori da 50 HP; 
N elettrogeneratore a benzina da 20 HP per i giroscopi 
e le macchine ausiliarie. 


possono ruotare intorno a un perno, ossia intorno agli assi 
verticali ZZ. Le scatole sono a chiusura ermetica ed una 
pompa d’aria mantiene in esse la pressione di ‘/%, di atmo- 
sfera. 11 consumo di energia, a regime, è piccola e può esser 
ridotta. I volanti quando la corrente è interrotta devono pos- 
sedere tanta forza viva da mantenere la stubilità del carro per 
3/, d’ora. Interessante è il funzionamento dell’apparecchio di 
stabilizzazione. Si supponga che il volante giri intorno a X X 


Fig. 5. 


A asse verticale del giroscopio; A” asse orizzontale del giroscopio; C controller; C* motore di precessione; D innesto a 
settori dentati; G giroscopii; M motori; M’ motori dei giroscopii; P pompa d’olio- per il motore di precessione. 


I soli giroscopi pesano 1,5 tonn. su 20 di peso totale. Il 
carro Brennan da 20 tonn. deve poter correre a carico nor- 
male colla velocità di 40 km. all'ora su percorso piano ed a 
4,8 fino a 8 km. all'ora su pendenze di 1:18. 

I due volanti A (fig. 2 e 3) da 0,75 tonn. l’uno e giranti 


1 Elektrische Kraftbelriebe u. Bahnen, 1909, pag. 611 e 1910, pag. 116. — 
Electric Railway Journal, 1910, pag. 223. — Electr, Engineering, 1909, pag. 977. 


e che una coppia di forze PP tenda a far ruotare il sistema 
intorno ad un asse Y Y. Se la ruota è libera, per azione giro- 
scopica la rotazione non avverrà intorno ad Y Y ma intorno 
a ZZecioè nella direzione della freccia p p perpendicolare tanto 
all'asse del giroscopio come all’asse della coppia PP. Se la cop- 
pia agisce sul giroscopio di sinistra che ruota in senso contrario, 
la rotazione avverrà intorno all’asse ZZ ma nella direzione di p'p'. 
La velocità di rotazione intorno all'asse ZZ è detta preces- 
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sione e la sua intensità dipende da quella della coppia P P. 
Se questi due giroscopi sono disposti sopra un carro instabile, 
come in figura, e se si sposta il carico del veicolo in modo che 
una coppia di forze tenda a rompere la stabilità del carro 
stesso, la precessione dei giroscopi dà luogo ad una coppia 
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La linea era costituita da una leggera rotaia da campo 
di 70 mm. pesante 10 kg. per m. ed avente un fungo largo 
26 millimetri; Ja rotaia era portata da traversine di legno 
distanti 75 cm. e posate sul pavimento in cemento del locale. 
Per eliminare in parte il rumore si sono riempiti di sabbia 
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Fig. 6. Vettura Scherl in riposo. 


(A sinistra gli strumenti di misura; a destra i dispositivi di sicurezza ed il freno). 


. 


di forze reagenti. Ció produce peró soltanto un rallentamento 
nel rovesciamento. Se peró si aumenta artificialmente la pre- 
cessione, il carro potrá resistere ad una coppia di forze piú 
intense; o se la coppia agente rimane costante la coppia rea- 
gente tendc a rovesciare il carro in senso opposto girandolo in- 
torno all’asse Y Y. Questo aumento della precessione o preces- 
sione artificiale è ottenuto dal Brennan con due cilindri ad 
aria compressa F che comandano le cremagliere E ed i seg 
menti D. In tal modo i due giroscopi risultano accoppiati mec- 


canicamente e neutralizzano in certo modo la loro azione nelle 
curve oppure quando entrano in giuoco sollecitazioni laterali 


dovute al vento. Il carro Brennan deve resistere ad una pres- 
sione del vento di 28 kg. per cm?. In un articolo dell Electrician 
del12 novembre si ritiene dall'autore che il sistema monorail 
debbain Inghilterra trovare larga applicazione e specialmente là 


gli spazi fra le traversine. La linea ha la forma di un ovale 
allungato, formato di due tratti rettilinei di 45 m, circa cia- 
scuno e da due raccordi, il minimo raggio di curvatura dei 
quali misura m. 7,50; la lunghezza totale è di m. 150. Una 
rotaia di raccordo conduce la vettura sopra uno scambio che 
va ad una baracca provvisoria di riparazioni. La ferrovia 
venne alimentata con corrente continua a 110 volt, fornita da 
un piccolo divisore di tensione 2 < 220 volt; la corrente era 
presa dalla rete urbana di Berlino. Dalle due parti della ro- 
taia erano disposti su isolatori di porcellana fili di rame di 
7 millimetri di diametro. Il materiale mobile era costituito 
da un carro a forma di barchetta che nella parte mediana 
aveva un riparto per i viaggiatori mentre anteriormente e 
posteriormente c’erano i posti per il conduttore e per un 
altro operaio. Il carro era lungo 6 m., misurati fra i repul- 
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Fig. 7. Vettura Scherl in curva. 


dove non esiste finora mezzo di comunicazione meccanico e lá 
dove per le condizioni delle strade il sistema monorail si pre- 
senta di piú facile applicazione del sistema a doppia rotaia. 

Un altro tipo di trazione monorail, che ricorre sempre al 
giroscopio per ottenere la stabilità, è stato ideato e provato 
da Augusto Scherl (fig. 4-7). Le esperienze pratiche furono 
eseguite a Berlino dal 10 al 15 novembre scorso sopra una 
piccola linea di prova posta nel locale delle Esposizioni del 
Zoologischer Garten. 


sori, aveva una larghezza massima di m. 1,20 e poteva con- 
tenere 6 persone compreso il conduttore. Il peso totale am- 
montava a 3000 kg. La cassa della vettura era portata da 
due carrelli girevoli intorno ad assi verticali: ciascun car- 
rello aveva due assi distanti l’un dall’altro 65 cm., mentre la 
distanza fra i perni verticali dei carrelli era di circa 5 m. 
Le ruote avevano un diametro di 40 cm. ed una gola per la 
rotaia di 80 mm. di raggio. Ogni ruota era comandata col- 
l’intermediario di una coppia di ingranaggi di un motore 
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di 2 HP, lavorante con corrente a 110 volt. Al telaio erano 
fissate le prese di corrente a tenaglia, che derivavano l’energia 
dai reofori di cui si è già detto. La vettura era guidata per 
mezzo di un controller che aveva 5 contatti per la marcia 
avanti, 5 per la marcia indietro e 5 per il freno. Ma la parte 
più interessante della macchina era senza dubbio l’apparec- 
chio per ottenere la stabilità automatica della vettura. Ogni 
giroscopio è costituito da un volante in acciaio fuso e fuci- 
nato. Il volante gira in una scatola o carter, in cui si fa un 
un vuoto quasi perfetto, per ridurre al minimo la resistenza 
e quindi la forza consumata. In effetto l’energia necessaria 
per un giroscopio fu di 2,5 amp. a 110 volt. Il carter disposto 
orizzontalmente serve anche come sostegno al giroscopio ed 
è disposto in senso trasversale alla rotaia. Il sistema girosco- 
pico è anche influenzato da un motore ausiliario ad olio pe- 
sante sotto pressione, senza del quale non si potrebbe esser 
sicuri della continuità del potere stabilizzaute dei giroscopi. 

Nella vettura alcuni strumenti di misura permettono al 
conduttore di conoscere ad ogni istante il numero dei giri 
del giroscopio e la quantità di energia da esso assorbita. 
Quando il carro è fermo esso oscilla un poco: se si ha un 
- po’ di squilibrio nel peso il carro non si inclina dalla parte 
del peso ma bensi dalla parte opposta. Nello spazio riserbato 
al conduttore c’è anche un volantino per mezzo del quale in 
caso di necessità si possono fare abbassare dei sostegni che 
mpediscono alla vettura di rovesciarsi. Durante la corsa in 
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Fig. 8. Carro Brennan, modello 1907. 


linea retta il carro si mantiene verticale, mentre nelle curve 
esso si inclina un po’ verso l'interno. Non si ha differenza 
sensibile fra la marcia a vuoto e la marcia con vagone ca- 
rico. Le velocità massime raggiunte furono in linea retta di 
80 km. circa: in complesso però sulla piccola pista di prova 
non si superarono in media i 10 km. all'ora. Il freno agisce 
coi ceppi su tutte e quattro le ruote: si può volendo frenare 
anche col motore. Nelle prove fatte a Berlino davanti al pub- 
blico non si poterono naturalmente eseguire delle misure di 
consumo e d'altra parte dai risultati ottenuti su di un pic- 
colo modello non si possono trarre conclusioni tali da pas- 
sare senz'altro all'esecuzione pratica di un esercizio indu- 
striale con questo sistema. 

Nelle sue prime esperienze fatte a Gillingham nel 1907 il 
Brennan aveva adoperato un carro (fig. 8) analogo a quello dello 
Scherl ma lungo solo due metri. La cassa della vettura era 
però congiunta al carrello in modo da permettere piccoli spo- 
stamenti di essa nòn solo nelle curve strette ma anche quando 
per irregolarità della rotaia si avevano delle sollecitazioni 
laterali. La linea era costituita in parte da un profilo di ro- 
taia sovrapposta ad una trave di legno ed in parte da una” 
fune metallica di */,” 
7000 ad 8000 giri nel vuoto. Il dispositivo di stabilizzazione era 


studiato in modo da ricondurre subito in posizione verticale 


il carro quando una sollecitazione laterale tendesse a rove- 
sciarlo da un lato. 

Il Brennan pensava che il sistema monorail avrebbe 
potuto trovare proficua applicazione per percorsi lunghi, con 
esiguo movimento di passeggeri, per regioni deserte o quasi: 
egli ritenne che il suo sistema avrebbe potuto trovare con- 
veniente impiego per linee provvisorie e per servizi militari. 
Perciò egli attribuì al carro di prova la piccola velocità di 
11 km. all'ora ed una portata di 2 tonn. Egli dava inoltre 
gran peso alla possibilità di superare pendenze anche sen- 
sibili col monorail; e infatti riuscì a far percorrere al suo 
carro, completamente carico, tratti aventi pendenze del 20 ‘/,. 


tesa a ponte. I giroscopi facevano da 
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Egli aveva inoltre in animo di costruire, per il servizio mi- 
litare, un carro lungo m. 8,60, con un motore a benzina di 
100 HP che, come negli automobili, permettesse di variare 
la velocità con un differenziale ad ingranaggi. Si parlò poi 
anche di un sussidio di 125.000 lire per la costrazione di un 
carro monorail per parte del Governo inglese, il quale met- 
teva a disposizione dell’inventore anche una pista di prova. 
Poi per due anni e mezzo circa non si parlò più di monorail, 
finchè si giunse alle esperienze dello Scherl ed ora al nuovo 
carro già descritto del Brennan (fig. 1-3). Tutte queste prove 
dimostrano la possibilità tecnica del sistema monorail; resta 
ancora a vedersi la possibilità industriale. I giroscopi costi- 
tuiscono un peso morto non indifferente che occorre traspor- 
tare; conviene vedere in quali rapporti esso si trova col peso 
totale da trasportarsi, ossia quanto viene a costare in energia 
la stabilizzazione della macchina. | 

Si deve anche tener conto dell’usura delle ruote e delle 
rotaie che non deve essere indifferente, come si constatò 
nelle prove di Berlino, specialmente nelle curve e malerado 
la lubrificazione mediante grafite. i ca. 

Se poi si vuol fare del monorail un sistema a forti ve- 
locitá, un particolare che sebbene non insuperabile ma che 
peró deve essere studiato con molta cura, é quello della presa 
di corrente che si potrebbe fare con trolley ad archetto, o 
con qualsiasi altro sistema, il quale però preservi dalle in» 
terruzioni di presa in caso di oscillazioni un po” forti. 

Una lettura fatta il 27 gennaio scorso dal prof. Franklin 
alla Electrical Society di New-York dà alcuni ulteriori dati 
interessanti sull’apparecchio di Scherl, usato nelle prove di 
Berlino. I giroscopi non sono come nell’apparecchio Brennan 
montati con assi orizzontali, ma su assi verticali e girano in 
senso contrario; gli assi verticali dei giroscopi girano sui 
carter rispettivi ove si è fatto il vuoto e i carter girano jin- 


‘torno a un asse orizzontale del telaio del veicolo; ogni vo- 


lante pesa 50 kg., fa 8000 giri ed è comandato da un motore 
di */, di HP. Il movimento simultaneo dei due carter è as- 
sicurato mediante due settori dentati D, come si vede nella 
fig. 4. Il giroscopio ha tendenza a ruotare in un piano oriz- 
zontale ed a mantenere in tal guisa il carro in equilibrio. 
Quando il carro tende ad inclinarsi ed il giroscopio esercita 
la propria azione raddrizzante, questa azione viene trasmessa 
mediante un sistema di leve ad una valvola che mette in 
azione un motore ad olio il quale fornisce la forza addizio- 
nale necessaria per produrre la cosidetta precessione artifi- 
ciale, non bastando la precessione derivante dall’azione giro- 
scopica a ricondurre il veicolo in posizione normale una volta 
che se n’è scostato. Questo motore allora fa aumentare il nu- 
mero dei giri del giroscopio aumentandone il potere raddriz- 
zante ; esso è comandato da una pompa ad olio mossa elet- 
tricamente. 


Illuminazione. 
LAMPADE ELETTRICHE A FILAMENTO METALLICO. ' 


I metodi impiegati nella fabbricazione delle lampade a 
filamenti metallici si possono distinguere in diretti ed in in- 
diretti, a seconda che il filamento è ottenuto dal metallo di- 
rettamente, oppure è formato mediante nutrizione d’un fila- 
mento di sostanza diversa. 

Ognuna di queste due classi di sistemi si suddivide a sua 
volta in varie categorie, alle quali accenneremo brevemente. 
Cominciando dai metodi diretti, bisogna distinguere i 
filamenti laminati alla filiera e quelli trafilati alla pressa me- 
diante paste plastiche. Queste paste, alla lor volta, possono 
essere formate con polveri metalliche pure, o che si rendono 
tali mediante semplice riscaldamento, oppure con polveri 
metalliche contenenti impuritá che si eliminano mediante un 
trattamento speciale, o infine con composti metallici binari 
che si trasformano chimicamente in metallo puro. 
Industrialmente, non s'é potuto trafilare che il tantalio 
assolutamente puro, in fili di 0,05 cm. Per il tungsteno, bi- 
sognerebbe ottenere fili di */,,0 0 di */ioo di cm. e nessuna 
filiera in diamante potrebbe resistervi. 


1 Ing. A. BERTHIER, L'éclairage industriel, supplemento al fascicolo del 
novembre 1909 della Revue technique. 


Alcuni metalli, quali il molibdeno, il volframio, lo zirconio, 
Vittrio non son duttili, neppure allo stato di purezza. La So- 
cietà d’Augusta afferma che è possibile di trafilare il mo- 
libdeno ed il tungsteno leggermente carburati e di decarbu- 
rarli poi. Singer crede che si possa arrivare allo stesso risultato, 
aggiungendo al metallo 1 °/, d’alluminio. 

La pasta colla quale si producono i filamenti di metallo 
puro è formata da polvere metallica molto fina agglomerata 
con paraffina. Questa si volatilizza mediante il calore e le 
particelle di metallo si agglomerano mediante saldatura auto- 
gena. C'é però l’inconveniente che il filamento ottenuto me- 
diante volatilizzazione delllagglomerante è senza solidità. Dà 
migliori risultati la pasta ottenuta preparando un colloide 
metallico con uno dei processi Wright, Wedekind o Bredig. 
I filamenti ottenuti sono essiccati con precauzione, poi por- 
tati a 100° in un’atmosfera d’idrogeno, oppure nel vuoto per 
conferir loro una certa conducibilità. Una corrente elettrica 
porta il filamento all'incandescenza e gli dà una struttura 
metallica, nello stesso tempo che diminuisce il diametro e la 
lunghezza di esso. 

Alla pasta si possono aggiungere sia le polveri dei metalli 
refrattari, sia gli ossidi od i solfuri colloidali di questi, fa- 
cendone poi la riduzione chimicamente. L’aggiunta di arse- 
nico, antimonio. in polvere molto fina aumenta assai la resi- 
stenza del filamento. 

Nelle paste di metallo impuro le impurità ordinarie son 
costituite sia dall’ossido, sia dal carburo del metallo stesso, 
il quale ultimo deriva dall’agglomerante organico che si im- 
piega. 

Il processo di fabbricazione mediante paste di metallo 
impuro è stato utilizzato per i filamenti d'osmio e per quelli 
di tungsteno. Dopo riscaldamento nel vuoto o nell’idrogeno, il 
filamento agglomerato contiene una miscela di metallo, even- 
tualmente alquanto ossidato e di carbonio. Si tratta di de- 
carburare il metallo senza ossidarlo. Il filamento è portato 
all’incandescenzain un’atmosfera d’idrogeno contenente 2-3 0/, 
di vapor d’acqua alla pressione di 20-30 mm. di mercurio. 
Essendo impedita la riduzione oltre 1'1 °/, di vapor d’acqua, 
si distrugge ogni traccia d'ossido portando all'incandescenza 
il filamento nell’idrogeno puro. È raccomandabile di adottare 
la corrente continua, poichè la corrente alternata produce 
rottura nel filamento. 

La Società d’Augusta ha constatato che il carbonio si 
elimina colla semplice distillazione nel vuoto e Hollefreund 
asserisce che il carbonio può essere asportato da una cor- 
rente d’azoto o, meglio, d'ammoniaca. 

Si son pure provati agglomeranti saio con- 
tenenti appena quel tanto d'ossigeno che occorre per bru- 
ciare il carbonio senza ossidare il metallo, ed agglomeranti 
non carburanti, quali lo zolfo, il fosforo, il solfuro od il fo- 
sfuro d’ammonio. 

Quanto ai filamenti ottenuti con composti metallici bi- 
nari, si possono trafilare gli acidi colloidali e cuocere i fila- 
menti ottenuti mediante l’aria per renderli conduttori; il 
filamento è portato allora all'incandescenza e l’ossido si tra- 
sforma in metallo puro. Si può pure trafilare una pasta for- 
mata da un ossido e da un agglomerante che si decarbura. 
Così Seen trafila una pasta che contiene l’ossido di tungsteno 
agglomerato con un agglomerante organico. Il filamento, reso 
conduttore mediante il riscaldamento nell’aria, è portato al- 
l’incandescenza nel vuoto, o in un gas inerte; il carbonio 
dell’agglomerante riduce l'ossido, formando ossido di car- 
bonio. L’ossido non distrutto è volatilizzato ad alta tempe- 
ratura. 

Venendo ai metodi indiretti, si è tentato di deporre su 
un filamento di carbonio o di platino i metalli o i loro ossidi 
precipitati mediante una reazione che si produce al contatto 
del filamento incandescente; non si sapeva però eliminare il 
filamento sopporto. 

Si ottiene un sottile deposito di molibdeno o di tungsteno 
su un filamento di carbone, portandolo all’incandescenza in 
una miscela d’idrogeno e d’un cloruro od ossicloruro di uno 
di questi metalli. Si procede quindi alla decarburazione col 
metodo Auer. 

Nel processo di nutrizione per sostituzione, la decarbu- 
razione si fa nello stesso tempo della nutrizione, aggiungendo 
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al gas una piccola quantità di vapor d’acqua. Il sopporto 
sparisce prima della fine della nutrizione, la quale da quel- 
l'istante ha solo lo scopo di portare il filamento al suo dia- 
metro definitivo. 

Col sistema della cementazione, il filamento è riscaldato 
a debole pressione in vapori d’un composto idrogenato del 
carbonio, del boro o del silicio. Si ottiene una combinazione 
superficiale di questi metalloidi col filamento, la resistenza 
del quale è aumentata notevolmente, senza che il suo punto 
di fusione sia modificato. Ha dato i migliori risultati il tung- 
steno, al quale, però, è preferito il tantalio, a causa della 
sua maggior solidità. 

Una soluzione ingegnosa consiste nell'impiego del filo 
trafilato bimetallico (tungsteno su nucleo di tantalio). 

Molte sono le difficoltà che accompagnano la fabbrica- 
zione delle lampade a filamenti metellici; accenneremo qui 
alle principali: La preparazione dei filamenti in recipienti conte- 
nenti idrogeno è molto costosa; l’estrema finezza dei filamenti 
ne rende difficilissimi il maneggio ed il montaggio; nelle 
lampade a filamenti multipli il gran numero dei filamenti 
difficilmente permette di applicarli senza che si tocchino; il 
rammollimento del filamento a caldo rende difficile l’impiego 
della lampada in tutte le posizioni ed obbliga ad assicurare 
i filamenti mediante attacchi. 

Le deboli resistività che hanno i filamenti per rispetto a 
quelli di carbone costringono a dar loro una grande lunghezza 
(da 400 mm. ad 1 m.) ed un piccolo diametro (mm. 0,02 o 0,03). 

Essendo la resistenza del filamento molto più debole a 
freddo che a caldo, la corrente che passa durante l’istante 
brevissimo dell’accensione supera di molto la corrente normale. 


Rapporto tra la corrente iniziale 
e quella di regime 


2/1 —_ ps Ta 
Filamenti. Teorico. Sperimentale. 
Tantalio . 3, 7-6,3 4,6-4,9 
Tungsteno 12,6-12,8 7,3 
Carbone . — 0,7-0,54 


Per quanto riguarda le proprietà delle lampade a fila- 
mento metallico, diremo che esse sono molto meno sensibili 
alle variazioni di tensione che non le lampade a filamento 
di carbone, che, d’altra parte, sono meno ricche in radia- 
zioni rosse che non le lampade a filamento di carbone e 
più ricche in radiazioni molto rifrangibili. Tali radiazioni, 
dannose alla vista, possono però venir soppresse mediante 
vetri assorbenti, riflettori o diffusori. 

La distribuzione della luce è tanto più uniforme, quanto 
più i filamenti hanno fora contorta. Nelle lampade a fila- 
menti verticali la distribuzione può esser migliorata mediante 
l’impiego di riflettori o di globi, oppure mediante l’opacizza- 
zione dell’ampolla o meglio della calotta inferiore di questa, 
combinata coll'impiego d'un riflettore a superficie interna li- 
scia e superficie esterna formata da prismi a riflessione. 

Colle correnti alternate i filamenti metallici, a causa del 
loro piccolo diametro si riscaldano e si raffreddano molto 
rapidamente. Il tantalio sopporta male queste variazioni a 
meno di non aumentare notevolmente il consumo specifico. 
Il tungsteno, invece, sembra dia lo stesso rendimento tanto 
con l’uno, quanto con l’altro tipo di corrente. 

Per quanto riguardano i risultati pratici delle diverse 
lampade, quelle a filamento metallico, se costano notevol- 
mente di più, hanno, per contro, maggior intensità luminosa, 
consumando molto meno energia ed hanno molto maggior 
durata. (Continua). 


Telegrafia e telefonia. 


TELEGRAFIA SENZA FILI. 


(Conferenza tenuta da G. Marconi a Stoccolma in occasione hlel conferimento 
del premio Nobel). 


(Contin. e fine, vedi Z’ Industria, 1910, pag. 162 e 179). 


Per limitare la emissione delle radiazioni ad un’unica 
direzione sono stati suggeriti molti metodi, fra cui noterò 
quelli proposti dal prof. F. Braun, dal prof. Artom e dai 
signori Bellini e Tosi. In una lettura del marzo del 1906 alla 
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Società Reale di Londra io mostrai come per mezzo di aerei 
orizzontali fosse possibile di limitare la massima parte delle 
radiazioni emesse alla direzione della stazione mittente. I 
circuiti trasmettitori nelle stazioni ultramarine hanno una 
disposizione relativamente recente diretta a produrre delle 
oscillazioni continue e che non si smorzano che lentamente, 
come accennai nella mia lettura del 13 marzo 1908 all'Isti- 
tuto Reale Britannico. Un disco metallico isolato A, fig. 22, 
viene fatto girare'con grande velocità da un motore elettrico 
o da una turbina a vapore; a destra ed a sinistra di A sono 
due altri dischi C’ e C”, che chiamerò polari e che girano 
anch'essi; la periferia di C’ e C” è vicinissima alla super- 
ficie di A. I due dischi C’ e C” sono collegati per mezzo di 
contatti a strisciamenti coi capi esterni di due condensa- 
tori K; questi sono uniti fra loro in serie, e per mezzo di 
spazzole comunicano coi morsetti di una dinamo a corrente 
continua ad alta tensione H. Il disco A è provvisto anch'esso 
di una spazzola o contatto a sfregamento. Da questa spaz- 
zola o contatto parte un circuito oscillante che va al punto 
di mezzo fra i due condensatori K e comprende un conden- 
satore £ in serie con una induttanza collegata induttiva- 
mente coll’antenna trasmettitrice. L'apparecchio funziona pro- 
babilmente nel seguente modo. La dinamo carica il doppio 
condensatore producendo, supponiamo, un potenziale positivo 
sul disco C’ e negativo sul disco C”. Se il potenziale è suf- 
ficientemente elevato, avverrà una scarica traverso uno degli 
interstizi, p. es., fra C'ed A. Questa scarica, per mezzo della 
induttanza F, carica il condensatore E e dà origine a una 
serie di oscillazioni nel circuito. La carica di F nel ritorno 


Fig. 22. Disposizione dei circuiti trasmettitori 
nelle stazioni ultramarine. 


salterà da A a C”, il cui potenziale è di segno contrario a 
quello di A, mentre nel frattempo il dielettrico fra A e C' è 
stato ripristinato dalla rapida rotazione del disco A che caccia 
via l’aria ionizzata. Per conseguenza il condensatore E con- 
tinua a caricarsi e scaricarsi alternativamente in sensi con- 
trari ed il processo descritto si ripete per tutto il tempo che 
il generatore H continua a fornire energia ai condensatori K. 
È chiaro che le scariche fra C' ed A e quelle fra C” ed A non 
sono mai simultanee, poichè diversamente l’elettrodo nel mezzo 
non diventerebbe alternativamente positivo e nagativo. 

Tuttavia la disposizione che diede i risultati migliori è 
quella illustrata dalla fig. 28, in cui la superficie del disco 
di mezzo invece di essere completamente piana presenta una 
serie di bottoni o sporgenze a distanze regolari che si sca- 
ricano a intervalli fissi. Con un siffatto disco si possono rag- 
gruppare le oscillazioni in maniera da riprodurre nel ricevi- 
tore un’alta e chiara nota musicale e con ciò resta più facile 
distinguere le segnalazioui di una stazione mittente dai ru- 
mori accidentali prodotti dalle scariche atmosferiche. Inoltre 
con questo mezzo si può ottenere in ricevitori ben studiati 
un buon effetto di risuonanza. 

Per ciò che riguarda i ricevitori impiegati sono stati 
fatti cambiamenti importanti. Nella maggior parte dei sistemi 
radiotelegrafici sino a qualche anro si faceva uso di un coherer 
d'una od altra forma, cioé di un contatto variabile la cui 


attività veniva ripristinata mediante leggiere scosse a mano, 
oppure si ripristinava da sè. Al giorno d’oggi in tutte le sta- 
zioni della mia Compagnia è impiegato quasi esclusivamente 
il mio ricevitore magnetico (fig. 24). Esso è basato sulla di- 
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Fig. 23. Disposizione dei circuiti trasmettitori 
nelle stazioni- ultramarine. 
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minuzione della isteresi magnetica, che si verifica nel ferro 
allorche esso é assoggettato in determinate circostanze a onde 
elettriche di alta frequenza. ` 

Recentemente si è riusciti ad aumentare la sensibilità di 
questi ricevitori ed a impiegarli in unione a relais di alta 
frequenza in maniera da poter scrivere i dispacci assai rapi- 
damente. i 

Un fatto notevole generalmente non conosciuto rispetto 
ai trasmettitori è che nessun dispositivo con condensatori 
supera in bontà e sicurezza di funzionamento il semplice filo 
aereo scaricantesi nel suolo traverso un interstizio per mezzo 
di scintille disruttive, come quelli di cui mi servii nelle 
mie prime esperienze (tig. 2 e 3). Ultimamente ho potuto con- 
fermare coll’esperienza l’aftermazione del professor Fleming, 
cioè che con un dispendio di potenza di 8 watt nell’aereo si 
può comunicare a distanze di oltre 100 miglia. Ho trovato 
inoltre che con questo mezzo si può telegrafare sull’Atlantico 
ad oltre 2000 miglia con un consumo di energia minore di 
quello che si possa raggiungere con qualunque altro sistema 
a me noto. 

Il solo inconveniente è che, a meno che non si faccia uso 
di aerei molto grandi, l’energia adoperabite è limitata dal 
potenziale, perchè oltre un dato potenziale cominciano a pro- 
dursi scintille alle spazzole e le resistenze negli interstizi dei 
condensatori crescono al punto da provocare guasti. Facendo 
scoccare le scintille del condensatore nell’aria compressa e 


Fig. 24. Ricevitore magnetico Marconi. 


collocando fra gli aerei e la terra delle bobine d’induttanza, 
si può arrivare con questo sistema ad ottenere delle onde 
molto nitide e che non si smorzano se non lentamente, emi- 
nentemente adatte quindi per un efficace sintonismo. Rispetto 
al funzionamento in genere della telegrafia senza fili, l’estesa 
applicazione del sistema e le molte stazioni installate hanno 
agevolato l’osservazione di fatti non facilmente spiegabili. 
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Così è stato osservato che una stazione ordinaria di bordo 
della potenza di 1 KW., la cui portata ordinaria non supera 
le 200 miglia, può alloccasione trasmettere dispacci sino a 
1200 miglia. Accade spesso che una nave non riesce a comu- 
nicare con una stazione vicina, mentre invece può comuni- 
care senza difficoltà con una lontana. 

Nello scorso inverno è accaduto che il piroscafo Caronia 
della Cunard Line, utilizzante circa */¿ KW. navigando nelle 
acque della Sicilia non riusciva a comunicare colle stazioni 
italiane, mentre invece senza difficoltà mandava e rice- 
veva dispacci dall’Inghilterra e dell’Olanda a distanza cioè 
di più di 1000 miglia e con di mezzo il continente europeo 
e le Alpi. 

Sebbene al giorno d’oggi esistano stazioni ultrapotenti 
per le comunicazioni transatlantiche e si possano spedire 
messaggi da una riva all’altra dell’Oceano, così di giorno 
come di notte, tuttavia si hanno giornalmente dei brevi pe- 
riodi durante i quali la trasmissione di dispacci dall’Inghil- 
terra all' America o viceversa è difficile. Così alla mattina ed 
alla sera quando, per effetto della diversa longitudine, in una 
parte dell’intervallo fra le due stazioni è giorno, mentre nel- 
l’altra è notte, le segnalazioni ricevute sono deboli e qualche 
volta vengono a mancare del tutto. Si direbbe che le onde 
elettriche nel passare dalla parte illuminata a quella oscura 
e viceversa si riflettono e deviano dal loro cammino normale. 
Probabilmente queste difficoltà non si verificherebbero se, 
invece che fra oriente e occidente, si trattasse di comunicare 
a pari distanza fra nord e sud approssimativamente sul me- 
desimo meridiano, perchè in questo caso il passaggio dalla 
luce alle tenebre e dalle tenebre alla luce avverrebbe quasi 
- simultaneamente per tutte le località situate fra i due punti 
estremi. 

Un altro curioso fenomeno su cui le osservazioni fatte 
continuamente per degli anni ‘non lasciano alcun dubbio si 
é che regolarmente al sorgere e al tramontare del sole, e 
qualche volta anche in altre parti della giornata, si hanno 
dei brevi periodi in cui gli apparecchi della stazione trans- 
atlantica ricevente sono più sensibili alle onde corte che a 
quelle lunghe impiegate normalmente. Così a Clifden e a 
Glace Bay quando per la trasmissione si usa un circuito sin- 
tonizzato nel modo ordinario disposto in maniera da radiare 
simultaneamente due onde, una lunga 381 metri e l’altra 448, 
sebbene di solito sia l’onda più lunga quella che viene rice- 
vuta alla stazione opposta, pure avviene regolarmente che 
tre ore circa dopo il tramonto a Clifden e tre ore circa prima 
del sorger del sole a Glace Bay la stazione ricevente non 
accusa che londa più corta e l’accusa con una notevole in- 
tensità; ciò per il periodo di circa un’ora. 

Questo fenomeno si ripete sempre con tanta regolarità 
che il personale nelle ore accennate ha preso ad accordare 
normalmente gli strumenti alla lunghezza d’onda minore. 

Per ciò che riguarda l'utilità della telegrafia senza fili, 
non v'ha dubbio che la radiotelegrafia è diventata una ne- 
cessità per la sicurezza della navigazione; tutti i grandi pi- 
roscafi per passeggieri e tutte le navi da guerra ne sono 
provviste e la sua estensione anche alle navi minori non è 
che una questione di tempo, in considerazione del sussidio 
che la telegrafia costituisce in caso di pericolo. Il suo im- 
piego va inoltre estendendosi alla comunicazione colle isole, 
coi villaggi e colle borgate fuor di mano, specialmente nelle 
colonie e nelle località in formazione. Per quanto grande 
possa essere l’importanza della radiotelegrafia per le navi e 
per la navigazione, io credo che essa è destinata ad avere 
un’importanza non minore quale mezzo di comunicazione fra 
parti remote della terra, tra i diversi paesi d'Europa da una 
parte e le loro colonie e l'America dell’altra. Al presente sto 
costruendo una stazione ultrapotente per conto del Governo 
italiano a Coltano, la quale dovrà servire alle comunicazioni 
colle colonie italiane dell’Africa orientale e coll’America. 

Qualunque possano essere le imperfezioni e i difetti della 
radiotelegrafia al presente, non vi è dubbio che essa è arri- 
vata a prendere piede stabile per le comunicazioni a grandi 
distanze e non solamente non perderà il terreno guadagnato, 
ma ne guadagnerà sempre più. Se un giorno si riuscirà a far 
fare a un telegramma addirittura il giro del globo, si troverà 
forse il mezzo di concentrare l'energia elettrica agli antipodi 


208 


e —_———— PP a 


della stazione mittente. In questa maniera sarà forse pogsi- 
bile un giorno di mandare dispacci a distanze enormi con 
un piccolo dispendio di energia e quindi con piccola spesa. 
Ma io esco dal campo dei fatti ed entro in quello della spe- 
culazione, la quale per altro, per ciò che a poco a poco ho 
potuto imparare dalla mia esperienza, promette di essere al 
tempo stesso utile ed istruttiva. 


Lavorazione dei metalli. 
PERFEZIONAMENTO NELL'ALLUMINIOTERMIA. 


Nel processo di riduzione degli ossidi metallici mediante 
l'alluminio in polvere, allorché, ad esempio, trattasi di pro- 
durre del ferro fuso, si mescola intimamente l’ossido di questo 
metallo polverizzato coll’alluminio e si provoca l’accensione 
con un corpo incandescente o con apposito accensore per 
iniziare la reazione, la quale avviene, in generale, troppo re- 
pentinamente ed in alcuni casi offre dei pericoli per l’opera- 
tore. La scoria che si forma è formata esclusivamente di 
allumina, la cui perfetta separazione non riesce facile ed è 
allo scopo di rendere il processo di riduzione meno costoso 
e di esecuzione più sicura che la Società Weldite Limited a 
Liverpool ! ha fatto brevettare l’impiego del boro-alluminio e 
del boro-magnesio in sostituzione dell’alluminio fin qui con- 
sigliato. 

L'impiego di queste sostanze è specialmente consigliato 
per la saldatura delle rotaie per le strade ferrate e per questo 
scopo occorre munire di apposito inviluppo le estremità che 
si vogliono unire, innanzi di porre a reagire entro un cro- 


‘giuolo la miscela di ossido di ferro e di boro-alluminio o di 


boro-magnesio. La proporzione di queste sostanze vuole essere 
regolata per modo che rimanga un leggero eccesso di ossido 
di ferro, affinchè questo ridotto allo stato metallico non con- 
tenga alluminio, magnesio e boro. La reazione deve essere 
avviata mediante riscaldamento del crogiuolo ad alta tem- 
peratura, sia con una lampada a gas, oppure con mezzi chimici 
o elettrici. Appena che la riduzione si è iniziata in un punto della 
miscela, progredisce da sè senza che si renda necessario l’in- 
tervento di altro calore esterno ed il ferro ridotto si separa 
allo stato fuso dalla scoria, che è formata di borato di al- 
luminio o di magnesio. 

Allorché la reazione è ultimata, si versa il metallo fuso 
nella matrice che racchiude le estremità delle ruotaie da sal- 
dare e, siccome il ferro trovasi a temperatura assai elevata, 
il collegamento avviene in modo perfetto e cioè senza alcuna 
discontinuità. 

La fiuidità della scoria prodotta col sistema soprade- 
scritto rende facile la separazione e perciò il ferro fuso può 
essere spillato dal fondo del crogiuolo, oppure versato di- 
rettamente nella matrice dopo di avervi tolto lo strato su- 
perficiale di scorie. Volendo utilizzare il calore di fusione. 
di queste, si può versare direttamente sulle parti da saldare 
anche la scoria, dopo di avervi colato il ferro fuso. 
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Apparecchi per le industrie chimiche. 


NUOVA VALVOLA 
PER IL FUNZIONAMENTO AUTOMATICO 
DEI MONTALIQUIDI AD ARIA COMPRESSA. 


Gli antichi elevatori a funzionamento intermittente, come 
è noto, esigono l’assistenza di un apposito personale che sia 
dotato di grande solerzia, in ispecie, se trattasi di fabbriche 
di acidi minerali, per assicurare la continua alimentazione 
con acido solforico delle torri di Glover e di Gay-Lussac, o 
quella con acqua degli apparecchi per la condensazione del- 
l’acido cloridrico. . | o 

Nell’intento di risparmiare sulla spesa per la mano d'opera 
e per essere certi che anche nelle ore di riposo e durante 


1 Patente austriaca, N. 36415. 
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la notte l’efflusso dell’acido non subisca interruzioni, da tempo 
sono state ideate delle disposizioni che permettono di inter- 
rompere automaticamente l’accesso dell’aria compressa durante 
il periodo nel quale l’elevatore si riempie del liquido che deve 
essere spinto ad un livello superiore. L’innalzamento, pur 
avvenendo in tal modo a periodi, non esige però l’intervento 
di alcuno per la manovra delle valvole. 

I vantaggi che si realizzano con tali apparecchi hanno 
procurato numerose applicazioni ai montaliquidi automatici 
ideati dal Kestner, che sono di fama mondiale e nei quali 
l'arrivo dell’aria compressa è comandato da un galleggiante 
inserito nell’elevatore stesso e che segue coi suoi movimenti 
il livello del liquido. 

Il sig. Luigi Caccia, scostandosi da questo tipo di ele- 
vatore, la cui manutenzione egli ritiene delicata, ci comunica 
una disposizione da lui ideata, che per la semplicità e per il 
limitato costo sembra suscettibile di utili applicazioni. Questa 
valvola vuole essere disposta sulle tubazioni di due elevatori, 
i quali agiscono alternativamente. Si compone di due stan- 
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Lavorazione delle fibre tessili. 


NUOVO PROCESSO 
PER RENDERE INCOMBUSTIBILI LE STOFFE 
PER A. CHAPLET.! 


I prodotti che si impiegano per rendere incombustibili 
le stoffe sono generalmente a base di combinazioni diverse 
di ammoniaca, di boro e di tungsteno. 

I sali d'ammoniaca sono quelli a cui si ricorre più di 
frequente; costano poco anche pel fatto che si possono uti- 
lizzare i prodotti fabbricati con diversi residui industriali ; 
il loro effetto ignifugo è assai marcato, poichè sotto l'influenza 
del calore si decompongono con formazione di gas incombu- 
stibile, e non presentano l’inconveniente di provocare col 
tempo l’alterazione delle fibre che compongono il tessuto, ciò 
che si verifica, come venne constatato da Versmann e Op- 
penheim, * allorchè si impiegano alcuni composti del boro 


Disposizione Caccia per il funzionamento automatico dei montaliquidi 
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tuffi aggiustati su un solo stelo A, e che operano entro due 
corpi cilindrici BB, B, B,, collegati fra loro dai tubi H H’, e in 
comunicazione coi compressori mediante i tubi CC,, e cogli 
elevatori mediante i tubi DD,. Allorquando uno degli stan- 
tuffi ha raggiunto la posizione indicata dalla figura qui unita, 
l’aria compressa entra da C, in B, e passando pel tubo H’ 
va in B, e successivamente all’elevatore attraverso D, ove 
provoca l’innalzamento del liquido. Mentre rimane chiusa la 
entrata C e Puscita D,, la molla M, del cilindro B, si trova 
compressa e per contro tesa quella del cilindro B. Vuotato 
il montaliquido e cessata perciò la pressione che viene eser- 
citata sulla testa degli stantuffi, questi, sollecitati dalle molle, 
si spostano, per modo che avviene la chiusura delle luci, 
che dapprima servivano all’accesso ed alla uscita dell’aria e 
si rendono libere quelle che erano otturate e che, cioè, co- 
municavano coll’altro elevatore, il quale nel frattempo si è 
riempito del liquido. L'aria contenuta nell’elevatore ed i gas 
che eventualmente si svolgono durante il riempimento sfug- 
gono dal cornetto posto sulla tubazione DD,, ove trovasi 
una valvola a farfalla che chiude l’entrata in B B,. 

- Regolando opportunamente i robinetti per l’accesso del- 
l’aria che si trovano sulle tubazioni C C;, si può rendere più 
o meno celere la salita dei liquidi e far variare il volume 
che si innalza in un determinato periodo di tempo. 

Colle dimensioni assegnate alla valvola qui raffigurata si 
può far salire 1 mc. d'acido ogni 8'-10”, E: 


t 


7 


4 


dd 


SIN 


I sali ammoniacali posseggono adunque un complesso di pro- 
prietà che non hanno i loro succedanei, quindi essi entrano 
nella composizione dei preparati ignifughi più impiegati. Le 
formule Girard e quelle di Abel Martin, adottate con grande 
successo dai grandi teatri di Parigi, sono a base di solfato, 
carbonato e fosfato d'ammoniaca. 

Si impiegarono pure i cloruri, ossalati, borati, ecc., ed 
ultimamente il sig. C. Coffigner propose il fosfato doppio di 
ammonio e di magnesio. Quest'ultimo sale possiede la pro- 
prietà di non essere solubile come gli altri composti ammo- 
niacali di uso comune (l’arseniato ammonico magnesiaco, il 
cloroplatinato ammonico ed il fosfomolibdato ammonico non 
sono evidentemente d’impiego pratico). Il prodotto si presta 
così più facilmente, in combinazione con polveri diverse, per 
ricoprire le stoffe di un intonaco ignifugo, ed ha il grande 
vantaggio di resistere all’azione dell’acqua. Ma la sua inso- 
labilità rende impossibile di applicarlo alle fihre in modo 
stabile e che resista allo sfregamento. 

L’autore ha immaginato, allo scopo di raggiungere una 
incombustibilizzazione perfetta, presentante il doppio van- 
taggio di una fissazione intima della materia ignifuga colla 
fibra e della resistenza alla lavatura, di provocare la forma- 
zione del composto insolubile in seno alla fibra. Basta, in- 


1 Révue générale des malières colorantes, 1° marzo 1910. 
* Comptes Rendus de l'Accad. des Sciences, 1848, pag. 860. 
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fatti, imbevere un tessuto di cotone con una soluzione con- 
centrata di un fosfato, e, dopo di averlo perfettamente 
spremuto, immergerlo in un bagno d’ammoniaca contenente 
una determinata quantità di cloruro di magnesio, perchè il 
fosfato contenuto nella fibra precipiti completamente. Si lava 
in seguito il tessuto con acqua leggermente ammoniacale 
per eliminare l’eccesso di sale di magnesia solubile ed il 
precipitato non fissato sulle fibre. Il tessuto così preparato 
resiste abbastanza bene all’azione del calore e l’azione igni- 
fuga è assolutamente analoga a quella degli altri prodotti 
impiegati a questo scopo, 

Tutti i sali solubili dell'acido fosforico possono eviden- 
temente essere impiegati per l’imbibizione delle stoffe. L'au- 
tore ha dato la preferenza al fosfato monocalcico unicamente 
in causa del suo costo poco elevato. Questo sale costituisce, 
infatti, l'elemento attivo dei supertosfati di calce impiegati 
in enorme quantità come concimi. Trattato con acqua il su- 
perfosfato dà una soluzione di fosfato acido, mentre il sol- 
fato di calce, la sabbia e le altre impurezze, e la piccola 
quantità di fosfato bicalcico (o retrogradato) rimangono in- 
solubili. 

Si dovranno preferire i superfosfati ricchi (20 °/, di P? 0°), 
i quali danno minor quantità di residuo inutilizzabile. Le 
acque di lavatura della parte insolubile lasciata dal superfo- 
sfato si utilizzano in un susseguente trattamento. 

È a raccomandarsi di impiegare delle soluz oni fosfatate 
molto ricche (da 15 a 20°/, di superfosfato concentrato) e 
di spremere fortemente le stoffe dopo imbibizione, perchè, se 
non si osservano queste precauzioni, la formazione del preci- 
pitato avviene di preferenza alla superficie delle fibre, ciò 
che devesi evitare. Passando la stoffa nel bagno di fosfato, 
la imbibizione avviene assai presto, sicchè, dopo averla spre- 
muta perfettamente, basta trattarla con una soluzione am- 
moniacale di sale magnesiaco. Siccome industrialmente queste 
operazioni devono compiersi in modo continuo, conviene ope- 
rare su tessuti tesi nel senso della larghezza, piuttosto che 
sotto forma di corda per permettere un’azione più energica 
del cilindro spremitore. 

Si possono impiegare pel secondo bagno le acque am- 
moniacali residue della depurazione del gas illuminante, 
giacchè il loro costo è naturalmente inferiore a quello degli 
stessi prodotti impuri del commercio. 

L’acqua ammoniacale al massimo di concentrazione deve 
essere addizionata di 2,5 °/, di cloruro ammonico e di 2,5 9, 
di cloruro di magnesio. 

Il tessuto da trattare deve restare un quarto d’ora circa 
nel bagno ed essere smosso costantemente. Così operando, 
non solo si facilita la precipitazione, ma si provoca la sepa- 
razione dal tessuto del fosfato ammonico magnesiaco non fis- 
sato dalla fibra, ciò che impedisce che in seguito il tessuto 
faccia polvere. | 

Si lava infine con acqua ammoniacale, si spreme e si 
essicca. 

Il precipitato che si raccoglie sul fondo del bagno di 
precipitazione e di lavaggio, può essere riutilizzato, scioglien- 
dolo nella minore quantità possibile di acido cloridrico ed 
aggiungendo la soluzione al bagno di imbibizione, 

Il- procedimento descritto non formò oggetto fino ad ora 
ehe di esperienze di laboratorio, perciò è suscettibile di nu- 
merase modificazioni. Si potranno forse, per esempio, sosti- 
tuire vantaggiosamente al cloruro di magnesio i sali natu- 
rali di Stassfurth, nei quali il cloruro di magnesio è associato 
a diversi altri sali. 

Il tessuto reso in tal modo ignifugo può in seguito essere 
trattato come d’ordinario. Si comprende che per la insolubilità 
del sale ammonico-magnesiaco può sopportare senza incon- 
venienti la immersione nei diversi liquidi impiegati per l’ap- 
pretto. 

Anzi l’applicazione di materie addensanti e collanti rende 
più perfetta Vadesione del precipitato alla fibra. i b. 


í Operando secondo le indicazioni dell'autore, il composto precipitato 
sulla fibra non sará esclusivamente fosfato ammonico magnesiaco, ma 
conterrà anche del fosfato calcico. In ogni caso, essendo oristallino, alte- 
rerà l’agpetto dei tessuti e si staccherá con un leggiero stropicciamento. 

E. 
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Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura, 


PROGRESSI NELLA PREPARAZIONE 
DELLE MATERIE COLORANTI ARTIFICIALI. '! 


In questi ultimi anni sono apparse nel commercio pa- 
recchie nuove serie di materie coloranti che si applicano, 
dopo riduzione coll’idrosolfito, analogamente a quanto si pra- 
tica coi tini d’indaco. 

La fabbrica badese coi suoi colori indantrene, la Kalle e C. 
col tiondaco, F. Bayer e C. coi colori angol, la fabbrica di 
Hoochst cogli ellindoni e la Società per l’industria chimica 
di Basilea cor ciba, offrono un ricco assortimento, che permette 
di ottenere pressoché tutte le gradazioni delle tinte, fatta ecce- 
zione di tre fra le principali. Fino ad ora, infatti, non esiste un 
rosso simile a quello turco (d’alizarina), ancorché lo scarlatto 
ellindone ed il lioindaco 2 G si avvicinino moltissimo. Non 
si conosce neppure una materia colorante nera paragonabile 
al nero d'anilina ed, anche per ció che riguarda le tinte az- 
zurre, il campo dell'indaco non può ritenersi del tutto minac- 
ciato dall’indantrene e dai derivati alogeni dell'indaco, tanto 
che si può dire che per la produzione delle tinte solide ri- 
mane ancora un vasto campo da sfruttare. Molte delle tinte 
che si ottengono cogli accennati colori non sopportano i de- 
tergenti alcalini e perciò in ordine alla solidità e per deter- 
minate applicazioni non possono prendere il posto dei colori 
di alizarina. Per rimediare alla debole resistenza alle opera- 
zioni di lavaggio ed al bucato, la Società badese ha fatto 
brevettare un processo che si basa sull’impiego di alcuni de- 
rivati dell’antrachinone e di nitroderivati, che si mostrano 
realmente efficaci, 

La difficoltà più grave che si oppone ad una larga dif- 
fusione di questi colori risiede nel costo relativamente ele- 
vato. I tintori non potendo offrire garanzie maggiori di quelle 
che si hanno col rosso turco, col nero d’anilina e col bleu di 
tino non possono esigere alcun aumento nel prezzo della tin- 
tura e perciò non hanno alcun interesse a ricorrere a nuovi 
colori, se questi non permettono di realizzare delle economie. 

Un altro ostacolo non trascurabile sembra consista in ciò 
che la loro applicazione non è altrettanto facile di quella 
delle materie coloranti fin qui impiegate ed in ispecie non 
si mostrano adatte per la tintura negli apparecchi meccanici. 
Per la analogia che presentano coll’indaco e per il fatto che 
fino ad ora non si conoscono disposizioni che permettano di 
liberare automaticamente la fibra dal bagno che la imbeve, 
colla perfetta esclusione dell’aria, si comprende come nelle 
regioni in cui la mano d'opera è scarsa e convengono gli ap- 
parecchi meccanici, i colori che esigono l’ossidazione non’ 
siano preferiti dai tintori. 

È risaputo che l'esposizione all’aria ed il successivo la- 
vaggio non possono farsi se non dopo che dalla fibra tessile 
è stata eliminata la soluzione della materia colorante ridotta 
dall’idrosolfito e per questa operazione si renderebbero ne- 
cessari degli apparecchi la cui costruzione offre non dubbie 
difficoltà. 

Malgrado gli appunti fatti, l’industria tintoria segue con 
vivo interesse gli studi sull'impiego di questi colori e ne fa 
Vapplicazione laddove occorrono tinte solide, in specie quando 
trattasi di tinte composte, alcune delle quali difficilmente si 
potevano ottenere cou colori di alizarina. 

Nel campo dei tiocolori non si ebbero salienti novità, 
Parecchie delle fabbriche di queste materie coloranti si sono 
proposte di trovar modo di fissarle senza l’intervento del 
solfuro di sodio. La fabbrica badese propone l’impiego del 
solfidrato di sodio; la ditta Cassella preferisce il tritiocarbo- 
nato, oppure una miscela di glucosio e di soda caustica. Per 
lo stesso scopo è stata proposta anche la soluzione alcalina 
di destrina. L'esclusione dei solfuri offre speciale interesse 
per la stampa, poichè la loro presenza non è compatibile col 
rame e perciò coi cilindri incisi delle macchine da stampare, 

Il desiderio di escludere dal consumo i colori meno re- 
sistenti ha suggerito alle fabbriche di materie coloranti di 


1 Oesterreich's Wollen und Leinen-Industrie, 1910, pag. 227. 
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sottoporre alla loro clientela ricchi campionari, perchè si 
abbia modo di rendersi conto del loro comportamento alla 
luce ed ai reattivi chimici. Sono specialmente le tinte rosse 
dei colori sostantivi quelle che si mostrano meno resistenti 
ed il loro uso si fa sempre minore. 

Alla benzopurporina ed al rosso congo si sostituiscono 
i colori diretti, che resistono agli acidi e specialmente i rossi 
che si ottengono mediante diazotazione. g. 


Ceramica. 


SOLUBILITÀ 
DEGLI OSSIDI DI CROMO, DI FERRO E DI RAME 
NELLE VERNICI CERAMICHE 


PER C. E. RAMSDEN. ! 


L’autore si è proposto di determinare la proporzione di 
ossidi metallici disciolta nelle vernici applicate in strati sottili 
sugli oggetti designati comunemente col nome di maiolica e 
non mediante fusione nei crogiuoli delle sostanze che com- 
pongono le vernici. Come solventi o fondenti si valse di due 
differenti vetrine, lluna a base di piombo, l’altra di calce e 
soda, mantenendo costante in entrambe il rapporto 1:2 fra 
l'ossigeno delle basi e quello dell'acido (silice e acido borico). 
La temperatura di cottura oscillò fra 1000°-1100°, 

Lo spessore dello strato, il grado di finezza della maci- 
nazione del vetro e tutte le altre condizioni furono mante- 
nute per quanto possibile uguali per tutte le prove. 

L'applicazione dello smalto fu fatto per immersione dei 
pezzi incotti nello smalto in polvere spappolato nell’acqua. 

Le conclusioni alle quali l’autore è giunto posspno rias- 
sumersi come segue: 

1° La solubilità dell’ossido di cromo, ottenuto dalla 
calcinazione del cromato ammonico, nelle vernici a tempe- 
ratura inferiore T 1100° C. è contenuta entro limiti stretti e di 
rado supera l’1 %⁄. Essa varia a seconda della composizione 
del fondente e precisamente cresce: 

a) coll’aumentare del tenore di silice negli smalti piom- 
biferi, mentre non è influenzata in quelli alcalino-terrosi; 

b) col sostituire l’acido borico colla corrispondente 
quantità di silice. Questa sostituzione però non deve oltre- 
passare il rapporto St 03: Bs 03 = 5: 1; 

c) coll'aggiunta di 0,5 °% di ossidi di stagno; 

d) colla sostituzione’ di ossido di piombo a quello di 
zinco eventualmente presente; 

e) colla diminuzione dell’allumina (sino però a non pro- 
vocare la devetrificazione); 

f) nell’assenza di ossidi basici R, O, la proporzione di 
ossido di piombo nelle vetrine non frittate non deve essere 
inferiore a 0,7 Pb O (rapporto molecolare delle basi); 

9) ove il rapporto dell’ossido di piombo sia superiore 
a 0,7, é consigliabile di sostituire parte di questo ossido con 
quello di Ca, di Ba od anche di Mg; 

h) sostituzione di una parte del piombo con alcali; 

¿) nessuna delle basi impiegate, da sola o mescolata, 
mostra uguale potere solvente di quello dell’ossido di piombo. 

Aumentando la temperatura di cottura da 1050° a 1100° 
cresce il potere solvente, ma gli smalti non sono più così 
trasparenti e mostrano delle separazioni. 

Questo difetto è tanto più sentito quanto più rapido è 
stato il raffreddamento. Gli smalti trasparenti piombiferi hanno 
una tinta verde-gialla; quando sono soprasaturi di ossido 
di cromo assumono la tinta verde ben nota. 

L’aggiunta di allumina, ossido di stagno, di calce, di bario 
fa volgere la colorazione al bruno. 

I migliori toni si ottengono allorchè la cottura si ese- 
guisce in una atmosfera leggermente riducente. 

Con fondenti alcalini si ottiene uno smalto’ verde più 
lucente ben diverso da quello ottenuto coi fondenti piombi- 
feri. L’allumina induce in essi un tono giallastro. Durante la 
cottura degli smalti con debole tenore di cromo non è forte 
la volatilizzazione di questo, quando però sono sovrasaturi, 


1 Sprechsaal, 1909, N. ol, pag. 743. 
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le pareti verniciate interne delle capsule si trovano rivestite 
con degli aghi bruni di un composto di cromo. 

2° Solubilità dell’ossido di ferro aggiunto al fondente 
sotto forma di carbonato. La solubilità varia da 3 a 14 9/, 
e viene aumentata: 

a) col crescere del tenore della silice, tanto nei fon- 
denti piombiferi, quanto in quelli alcalino-terrosi; 

b) col diminuire dell’allumina, la quale però influisce 
sulla tinta in entrambi i fondenti; 

c) colla sostituzione della silice coll’acido borico, sino 
a 0,5 di B: Oz nei fondenti piombiferi e 1,5 in quelli alcalino- 
terrosi ; 

d) colla sostituzione dell’ossido di calce con quello di 
piombo; 

e) nell’assenza di ossidi basici R, O, il tenore di ossido 
di piombo non deve scendere sotto a 0,7 Pb O; 

f) l’impiego di solo ossido di piombo come base dimi- 
nuisce la solubilità dell’ossido di ferro, che può essere au- 
mentata sostituendo parte del Pb O con Ca O, o con My O; 

e) anche per l’ossido di ferro l’aggiunta di ossido di 
zinco ne diminuisce la solubilità (poco più di 3 °/, a 1100°). 

In entrambi i tipi di fondenti la solubilità dell’ossido di 
ferro aumenta colla temperatura. Quanto più rapido è il raf- 
freddamento, più trasparenti riescono gli smalti quando siasi 
ottenuta la perfetta fusione. 

Il colore degli smalti con ossido di ferro è il bruno ben 
noto. Coi fondenti piombiferi la tinta è migliorata dall’ag- 
giunta di allumina, di acido borico e in quelli con forte te- 
nore di Al, O,, dalla sostituzione delle basi con Ba O. 

Per ottenere la stessa intensità di tinta dei fondenti al- 
calini, si rende necessaria una quantità di ossido di ferro 
molto maggiore (14 °/, invece di 5 °/,). Alla temperatura citata 
non si osservò alcuna volatilizzazione di ossido di ferro. 

3 Solubilità dell’ossido di rame impiegato sotto forma 
di malachite pura. 

La solubilità dell’ossido di rame varia dal 3 Y, all'8°/, e 
dipende dalla composizione del fondente. Essa è aumentata: 

a) da un maggior tenore di Si Oz, tanto nei fondenti 
piombiferi, quanto in quelli alcalino-terrosi; 

b) a pari acidità, colla sostituzione della silice con acido 
borico in entrambi i tipi di fondenti; 

c) dalla diminuzione dell’allumina; 

d) in assenza di alcali nei fondenti non frittati il Pò O 
non deve scendere sotto 0,7; 

e) l'eccesso di Pb O, oltre 0,7, può convenientemente 
essere sostituito con Zn O, o My O, mentre la Ca O e Ba O 
nelle stesse condizioni hanno poca azione. 

L'aumento della temperatura sembra non influisca sulla 
solubilità del Cu O nei fondenti piombiferi, a 1100° i colori 
sono in generale alterati (il turchese già a 1000°). 

A pari condizioni si producono minori separazioni quanto 
più rapido è il raffreddamento. 

La volatilizzazione dell’ossido di rame è molto sentita, 
specie negli smalti soprassaturi; in generale essa è maggiore 
coi fondenti piombiferi, forse per la minore solubilità che essi 
presentano. 

In tutti gli smalti piombiferi si osservano dopo alcuni 
mesi delle decomposizioni superficiali laddove il B, O, è in- 
feriore a 0,5. In quelli a base alcalino-terrosa l’alterazione è 
meno sentita e può essere combattuta coll’aumentare il B} O, . 


f. e. 


Igiene. 


SUL DIVIETO DI IMPIEGARE I COMPOSTI 
DI PIOMBO NELLA PITTURA. 


Il sig. ing. prof. Bertolio, in un suo accenno alla deter- 
minazione presa dal Governo francese di vietare l’impiego 
della cerussa nella pittura, ha fatto rilevare come siffatta 
prescrizione, imposta dalle autorità sanitarie, ha trovato fa- 
cile accoglienza in quel paese, pel fatto che non offende gravi 
interessi, non essendo sviluppata in Francia l’industria dei 
composti di piombo, quanto lo è quella dell’ossido di zinco, 
che verrebbe ad avere nuovo incremento. 
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Poichè anche il Comune di Milano ha affidato ad appo- 
sita Commissione lo studio di questo problema e, secondo i 
risultati delle prime prove fatte, nulla si opporrebbe alla so- 
stituzione completa dei composti di piombo con quelli di 
zinco, crediamo nostro debito riferire il risultato di una di- 
scussione avvenuta al Parlamento germanico, nelle sedute del 
3 e 4 corrente mese in seguito ad una interpellanza del de- 
putato Lehmann, t sugli inconvenienti a cui danno luogo i 
colori a base di piombo. 

.Il presidente dell’Ufficio Imperiale di Sanità, dott. Bumm, 
ha dichiarato che nessuno contesta i pericoli a cui sono esposti 
gli operai addetti alla preparazione ed all'impiego dei com- 
posti di piombo ed ha soggiunto che le prescrizioni emanate 
per tutelare la salute, rappresentano una sicura difesa, poichè 
all’esatta applicazione attendono gli ispettori delle industrie, 
i quali non si limitano a segnalare la necessità delle migliorie 
da introdurre nelle fabbriche, ma ne curano la esatta appli- 
cazione. i 
In punto al problema dell’esclusione assoluta del piombo, 
il dott. Bumm ha obbiettato che,in base alle esperienze fatte 
fino ad ora, non ha acquistato la convinzione che la cerussa 
possa essere senz'altro sostituita in tutti i casi dall'ossido 
di zinco. A questo riguardo ha ricordato un interessante 
studio eseguito in Olanda da una Commissione governativa 
nominata nel 1893, dal quale appare che laddove si può temere 
che nell’atmosfera vi siano emanazioni di acido solforoso, 
l’ossido di zinco si mostra assai meno resistente della cerussa 
e perciò questa non può essere sostituita nelle località esposte 
ai fumi delle locomotive ed ai gas dei fumaioli delle fab- 
briche e delle case nelle quali si abbrucia del litantrace o 
del coke. 

Secondo il rapporto apparso lo scorso anno risulta, inoltre, 
che la cerussa sopporta meglio l’umidità quando trattasi di 
pittura su legno che rimane all’aperto e poiché, come eb- 
bimo già a riferire, è anche le accurate esperienze di Ca- 
mermann, comunicate al Congresso di Copenaghen, sulle ver- 
nici per proteggere il ferro dalla ruggine sono riuscite sfa- 
vorevoli all’ossido di zinco ed ai suoi derivati, solfuro e 
ossisolfuro (litofon), trova perfetta giustificazione la deter- 
minazione presa da alcui paesi di limitare il divieto di im- 
piegare la cerussa per la pittura dei locali interni. g. 


Notizie. 

Per l’aviazione in Italia. — Coll’ultima riunione del 

Consiglio generale della Società aeronautica italiana è stata 
approvata la proposta della Società italiana di aviazione di 
assumere come regolamento per il rilascio del brevetto di 
pilota aviatore agli aviatori italiani quello adottato per il 1910 
dall’Aero-Club di Francia. 
- In base al detto regolamento, il Consiglio direttivo della 
Società nazionale di aviazione rilascerà il brevetto di pilota 
aviatore all’aviatore che ne abbia fatto la domanda scritta 
dopo che egli ha compiuto le prove seguenti, corse in Italia 
sotto il regolamento generale della Federazione aeronautica 
internazionale. 

Tre circuiti chiusi di almeno un chilometro ciascuno senza 
contatto col suolo. Questi circuiti dovranno essere percorsi 
dal candidato senza alcun passeggero in giorni differenti, uno 
per ciascun giorno, nello spazio di 80 giorni al più. 

Le prove dovranno essere controllate da commissari de- 
legati della Società nazionale di aviazione. 

Il brevetto accompagnato da una carta di identità sarà 
rilasciato gratuitamente. 

Il Consiglio della Società italiana di aviazione, d’accordo 
col Consiglio generale della Società aeronautica italiana e 
dopo il sopraluogo effettuato dalla Commissione sportiva, ha 
deliberato di riconoscere come campi ufficiali sui quali pos- 
sono essere effettuati gli esperimenti per ottenere il brevetto 
di pilota aviatore, il campo di Centocelle a Roma, dove si 


_ ‘1 Die Chemische Industrie, 1910, pag. 179. 
2? L’Industria. 1900, pag. 717, vedi Milteilungen des Internationelen Ver- 
bandes für die Malerialprifungen der Technik, 1909. 
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svolgono gli esperimenti della brigata specialisti del genio, 


, il campo di Milano dove si svolgerà il circuito, il campo di 


Verona dove si svolgeranno i concorsi aerei. 

Il campo di Centocelle è sin d'ora in funzione, il campo 
di Milano lo sarà dopo il mese di maggio e quello di Verona 
lo sarà dal 15 al 80 maggio prossimo. i 

La Società italiana di aviazione si riserva di addivenire 
al riconoscimento di altri campi di aviazione in Italia, dove 
sì possano colle norme del regolamento, più volte citato, ef- 
fettuare gli esperimenti per ottenere il brevetto di pilota 
aviatore man mano che saranno formulate le richieste degli 
enti interessati e i campi proposti siano dalla Commissione 
sportiva della Società italiana di aviazione riconosciuti come 
rispondenti alle esigenze dei regolamenti della F. A. I. e alle 
altre adottate dalla Società. 

Gli statuti e i regolamenti della Federazione aeronautica 
internazionale e quelli delle Società riconosciute nelle nazioni 
confederate dispongono che “ non è permesso ad aviatori di 
qualunque nazionalità di prender parte a manifestazioni aventi 
qualunque carattere di concorso, o di esibizione, o di spet- 
tacolo, dove sia messo pubblico pagante, se non posseggono 
il brevetto di pilota aviatore , 


Per la navigazione fluviale. — Con decreto del 15 cor- 
rente il Ministro dei lavori pubblici ha nominato una Com- 
missione per la preparazione del testo unico delle disposi- 
zioni di legge relative alla navigazione ed alla fluitazione sui 
fiumi, laghi e canali, nonchè del regolamento per la relativa 
esecuzione. Detta Commissione, che è presieduta dall'on. Ro- 
manin-Jacur, ha tenuto la sua prima riunione, nella quale ha 
fissato nelle sue linee generali il metodo da seguire nei suoi 
lavori deliberando fra l’altro di esaminare innanzitutto l’im- 
portante argomento delle norme necessarie per determinare 
l’esistenza ed il grado dell'interesse da cui sorge l’obbligo e 
la misura del contributo da parte degli enti che traggono 
vantaggio dalle linee navigabili. 


Conferenza italo-svizzera per la sistemazione delle 
acque del lago di Lugano. — Si è riunita a Lugano la 
Commissione internazionale dei rappresentanti il Governo 
italiano e dei rappresentanti il Governo svizzero per la con- 
ferenza italo-svizzera per la sistemazione delle acque del lago 
di Lugano; ed ha dichiarato di:essere opera di interesse di 
Stato la sistemazione del regime delle acque del Ceresio. 

I delegati dei due Governi hanno discusso i capisaldi 
del nuovo progetto che sarà redatto dall’Istituto idrografico 
federale svizzero di intesa colle autorità tecniche del Governo 
italiano. Su tauli capisaldi si è raggiunto completo accordo: 
e tenuta presente la finalità che l’opera di sistemazione non 
pregiudichi in modo alcuno l'utilizzazione delle forze idrau- 
liche ricavabili dal fiume Tresa emissario del lago, in quanto 
all’onere della spesa, sono stati precisati gli opportuni ac- 
cordi che verranno a ripartirne l’importo a seconda degl’in- 
teressi e dei vantaggi dei singoli Stati. Sulle conclusioni 
adottate dai rappresentanti dei due Stati si è lasciata impre- 
giudicata l’approvazione dei rispettivi Governi. 


Privative Industriali 


e // lE o — — n 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella seconda quindicina di aprile 1909. 


(Il primo numero indica il giorno del rilascio dell'attestato ; il secondo, frazio-' 
nario, il numero del Registro attestati (volume e foglio) ; il terzo il numero 
del Registro Generale. Il gruppo dei tre numeri, dopo il titolo dell'inven- 

sione o scoperta, la data del deposito della domanda; l'ultimo numero la 


durata in anni della privatira). 
Elettrotecnica. 


28, 284/171, 9734. Schilling Friedrich, a Nurnberg (Germania) “ Appa- 
reil protecteur contre la transmission des germes do maladies par les 
transmetteurs et les récepteurs téléphoniques , 9-9-1908, 6. 

19, 28446, 97606. Siemens & Halske Aktien Gesellschaft, a Berlino 
“ Dispositivo per ammorzare le vibrazioni del sistema mobile di appa- 
recchi segnalatori , 1-9-1908, 15. 
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22, 284/09, 97716. La stessá * Relais ad asione ritardata con elettro- 
motore comandato da molla , 5-8-1908, 15. 

22, 234/98, 97674. Siemens-Schuckert Werke Gesellschaft mit beschriink- 
ter Haftung, a Berlino “ Motore a ripulsione con due coppie di spazzole , 
20-8-1908, 15. 

27, 94/158, 98887. La stessa * Macchina a collettore per corrente alter- 
nata con avvolgimento di compensazione ,. (Completivo della privat. 84544). 
14-10-1908. 

23, 284/112, 91247. Società Anonima Italiana Gio. Ansaldo Armstrong & C., 
a Genova * Sistema per comandare uno o più motori elettrici di uno 
stesso impianto con velocità indipendenti e variabili fra zero ed un mas- 
simo con inversione di moto ,. (Prolungamento della privativa 81556). 9-8- 
1908, 3. 

27, 284/153, 97757. Société Anonyme Westinghouse, a Parigi “ Perfezio- 
namenti nei mezzi egualizzatori per circuiti a corrente alternativa ,. 
(Completivo della privativa 96861). 2-9-1908. 

B0, 284/227, 97357. La stessa “ Sistema di collegamento per motori elet- 
trici a corrente continua ,. (Completivo della privativa 81061), 13-8-1908, 

17, 284/81, 94213. Société Francaise des Radiateurs Electrolytiques, a 
Parigi “ Perfectionnements apportés à l'établissement des radiateurs ob- 
tenus par voie électrolytique , 2-3-1908, 3. 

16, 284/18, 97590. Spiliotopol Jon, a Berlino “ Elément galvanique , 
29-8-1906, 6. 

29, 24/207, 97779. Weil L. & Reinhardt (Ditta), a Mannheim (Germania) 
“ Manicotto'di collegamento per tubi protettori per cavi , 11-9-1908, 1. 


Materiali laterizi, cementi, calci ed altri materiali da costrazione. 


19, 284/50, 101444. Bagulá Gaetano di Felice, a Palmi (Reggio Calabria) 
« Mattone ad incastro „ 14-3-1909, 1. 

17, 234 34, 95930. Barcarollo Giuseppe, a Campodarsego (Padova) * Car- 
rello tagliatore e rifilatore automatico per coppi e laterizi in genere , 
4-6-1908, 3. 

2, 284/128, 97711. Baur Paul, a Brugg, Aargau (Svizzera) “ Procedé 
pour rétrécir les fentes dans les grilles des broyeurs servant á travailler 
l'argile et la glaise ,. (Rivendicazione di priorità dal 7 settembre 1907). 
4-9-1908, 6. 

28, 284/182, 92598. Chini Giovanni di Giuseppe, a Milano “ Sistema di 
fabbricazione di tini e serbatoi di cemento armato, retinato, per trasporto 
di liquidi ed altre materie , 9-10-1907, 5. 


20, 231/63, 95619, Hiigli Hermann, a Berna (Svizzera) “ Procédé pour la ; 


fabrication de pièces de construction en béton, gyps, etc. , 14-5-1908, 5. 

21, 284.74, 95657. Società Henry S. Spackman Engineering Company, a 
Filadelfia (S. U. d'A.) “ Procédé de préparation d'une matière accéléra- 
trice propre à l'usage des compositions plastiqués „ 16-5-1908, 6. 

27, 284/152, 97498. Vallmann Tabacchi Vittorio, a Roma “ Impiego di 
materie di eruzioni vulcaniche, in qualsiasi maniera combinate con mi- 
scele di calce per tabbricare mattoni, tegole e prodotti simili con induri- 
mento a vapore ed anche all'aria ,. (Completivo della privativa 90108), 
22-8-1908, 6. 

16, 284/24, 97497. Vender Luigi e Masiero Ettore, a Milano “ Mattoniera 
formatrice trasportabile per la fabbricazione di conglomerati in genere e 
per costruzioni edilizie, quali mattoni forati e pieni, blocchi pieni o vuoti, 
blocchi bugnati, piastrelle, tegole piane o curve, pezzi tubolari, travi, tra- 
verse, pali, ecc., denominata L' Universale ,. (Completivo della privat. 8596). 
18-8-1908. 

Vetri e ceramiche. 


6, 284/138, 97780. Forster John, a St. Helens, Lancaster (Gran Bretagna) 
“ Perfectionnements aux machines á fabriquer des ohjets en verre , 4-9- 
1908, 8. 

29, 284/194, 95565. Schulze Edmondo, a Napoli “ Sistema per fabbricare 
vasi da fiori stampati , 4-5-1908, 1. 


KHluminazione. 


“ab N, 284/167, 97724. Caselli Ernesto e Baldassarini Alula, a Roma “ Av- 


-«isatore delle minime perdite eventuali del gas illuminante applicato ad 
una suoneria elettrica , 7-9-1908, 1. 

Æ, 284/144, 97751. Dalla Rizza Pasqua, a Bassano Veneto (Vicenza) 
“ Fermaglio automatico per tenere diritte e ferme le candele negli altari , 
31-8-1908, 1. 

26, 284/146, 97753. Davis Charles, a Londra “ Perfezionamenti nei lam- 
pioni per veicoli automobili stradali , 1-9-1908, 15. 

21, 284,75, 97682. Debernardi Giuseppe, a Torino * Regolatore automa- 
tico d'accensione e spegnimento istantaneo , 21-8-1908, 8. 

20, 284/66, 95899. Delage Marcel e Woog Paul, a Parigi “ Purgeur au- 
tomatique pour canatisations de gaz ,. (Rivendicazione di priorità dal 
1° giugno 1907). 27-65-1908. 6. 

21, 28485, 960415. Gli stessi “ Perfectionnements au système d'allumage 
électrique des gaz ou des vapeurs combustibles sans l’intervention de pile 
au d'accumulateur ,. (Rivendicazione di priorità dal 81 dicembre 1907). 
13-6-1908, 6. 

26, 284/150, 97772. Galy Gaston, a Bois Colombes, Seine (Francia) “ Sur- 
rogato ai fiammiferi , 10-9-1908, 3. 

22, 23497, 97870. Kórting & Mathiesen Aktiengesellschaft, a Leutzsch, 
Leipzig (Germania) “ Cendrier pour lampes á arc , 18-8-1908, 6. 

20, 284 64, 95715. Robson George, a St. Kilda Vittoria (Australia) “ Ap- 
parecchio comandabile a distanza per alzare ed abbassare automatica- 
mente le fiamme dei becchi a gas , 8-5-1908, 6. 

19, 244/48, 97612. “Scheidegger Albert, a Basilea (Svizzera) “ Sostegno 
per reticelle ad incandescenza ,. (Rivendicazione di priorità dal 16 gen- 
naio 1908). 1-9-1903, 6. 

29, 234/179, 97761. Vereinigte Glühlampen und ElectricitAts Actien- 
Gesellschaft, a Ujpest (Ungheria) “ Lampada elettrica ad incandescenza 
con filamento sorretto in modo elastico , 4-9-1908, 6. 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


Riscaldamento, ventilazione e apparecchi di raffreddamento. 


17, 281/38, 97580. Affer Domenico, a Milano * Essiccatoio per bozzoli, 
cereali e altro „ 22-8-1908, 8. 

21, 284/88, 97618. Antal Géza & Szekoly Ludwig, a Budapest (Ungheria) 
u Procédé et appareil pour le chauffage avec des huils brutes ou d'autres 
combustibles liquides , 1-9-1908, 6. 

23, 284/111, 93311. Beltraminí Giulio, a Viliata, o Tarchetti Andrea, a 
Vercelli (Novara) * Essiccatoio per cereali a circolazione inversa ed a 
buratti disposti in camere separate ,. (Prolungamento della privat. 75498). 
4-1-1908, 3. 

20, 231/53, 97136. Berardi Fortunato, a Napoli “ Ventilatore con dispo- 
sizione per disintettare, riscaldare, rinfrescare o profumare, ecc., l’aria ,. 
(Completivo della privativa 93426). 25-7-1908. 

20, 284/51, 95767. Boltri Giuseppe, a Milano “ Movimento per ventila- 
tori a mano ,. (Completivo della privativa 87432). 14-5-1908. 

20, 284/53, 97666. Buss Jacob, a Monaco, Baviera (Germania), e Fohr 
Carl, a Schloss-Vallenburg presso Miesbach, Baviera (Germania) * Procédé 
de fabrication de briquettes de charbon, tourbe et houille limoneuse ,. 
(Completivo della privativa 86418). 17-8-1908. l 

29, 284/198, 95677. De Lipkowski Joseph, a Parigi “ Roue élastique à 
ressorts oscillants pour véhicules „ 15-5-1908, 6. 

26, 284/133, 97890. Fleury Pierre, a Lyon (Francia) “ Appareil à circu- 
lation d'air froid pour ln conservation et le transport des denrées alimen- 
taires ,. (Rivendicazione di priorità dal 27 agosto 1907). 25-8-1908, 3. 

W, 284/184, 94234. Harris Alfred Ellis, a Londra “ Perfectionnements 
dans les brûleurs Bunsen , 6-3-1906, 6. 

29, 281205, 97773. Leibow Leon e Società Hirsch, Gross & Stiebitz, a 
Vienna “ Brúleur de chauffage pour pétrole brut , 10-9-1908, 6. 

26, 284/131, 95586. Maly Josef, a Dresda (Germania) “ Processo e dispo- 
sitivo per l'ammissione dell’aria nei gasogeni (generatori del gas) con una 
specie di scatola per lo più conica all'apice , 9 5-1908, 6. 

24, 234 124, 97617. Ponzini Altredo, a Venezia “ Dispositivo per riscal- 
dare elettricamente i corpi fluidi facendoli passare attraverso un serpen- 
tino il quale costituisce l’avvolgimento secondario in corto circuito di un 
trastormatore elettrico „ 1-9-1903, 3. 

16, 284/15, 97591. Pollard Frédéric Augustin, a Parigi * Appareil sauto- 
matique de réglage pour réfrigérant de machines frigorifiques ,. (Riven- 
dicazione di priorità dall'11 febbraio 190%. <9-+#-1908, 3. 

24, 294/121, 95572. Quazzola Francesco fu Bernardino, a Milano “ Mac- 
china per produrre simultaneamente gelato, burro e lattemiele , 24-4-1908, 3. 

19, JH 42, 91922. Sanna Edoardo, a Ingurtosu (Cagliari) “ Gasogeno 
continuo per gasificare e carbonizzare legna, torba, tascine, trucioli e 
qualunque sorta di ramaglie, erbe e foglie secche , 24-38-1908, 8. 

28, 284,185, 95120. Wollstein L. & Tópper (Ditta), a Berlino “ Elément 
de construction pour caissons et locaux de refroidissement á double paroi 
poreuse , 11-4-1908, 1. 


Filatura, tessitura e industrie complementari. 


28, 284/105, 96913. Arlt Richard e Maresch Wenzel, a Rózsahegyen- 
Fonógyár (Ungheria) * Dispositif de remplacement automatique de ca- 
nettes pour métiers á tisser , 8-7-1908, 6. 


PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


Cessione di Privativa industriale o Brevetto d'invenzione 


te —_ 


Il sig. Marius RATIGNIER, a Lione, e la Ditta H. PER- 
VILHAC € C.ia, a Villeurbanne (Francia), concessionari in 
Italia di un Attestato di Privativa industriale o Brevetto 
d’invenzione rilasciato loro dal Ministero di Agricoltura, In- 
dustria e Commercio del Regno il 21 novembre 1907, Vol. 256, 
N. 182 (Gen. 89762), per una invenzione avente per titolo : 
“ Procédé d'obtention de tissus artificóels ,, offrono in 
vendita tale loro invenzione privilegiata o la concessione di 
licenze di esercizio in Italia della stessa. 


Rivolgersi per schiarimenti e trattative all’Ufficio Interna- : 
zionaie per la tutela della proprietà industriale ing. GAETANO 


CAPUCCIO, Piazza Solferino N. 8, TORINO. 
1000 HP circa ore notturne località 


DISPONIBILI provincia Brescia con stazione Tram 


Ferrovia. - Richieste a 83 IL, presso la rivista 
L'INDUSTRIA. 


BANCA COMMERCIALE ITALIANA 


Situazione dei conti al 28 Febbraio 1910 
(Vedi avviso nelle pagine d'annunzi). 


Tipografia degli Operai (Soc. eoop.), via Spartaco, 6 (viale P. Romani. 
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VOLUME XXIV, N. 14. 


MILANO, 8 APRILE 1910. 


L'INDUSTRIA 


RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 


Premiata eon Medaglia d'argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


_ Parte Economica 


Impianto idroelettrico di Valtellina del Municipio di Milano. 


(Contin. e fine, vedi L'Industria, 1910, pag. 195). 


IL 


Il preventivo, redatto dall’on. Giunta Municipale di 
Milano, delle spese inerenti all'impianto elettrico municipale, 
preventivo comprendente, oltre il trasporto dell’energia dalla 
Valtellina a Milano e l’impianto idroelettrico completo, anche 
la stazione termica di riserva e il costo della distribu- 
zione in città, è il seguente: 


Le spese si possono dividere in sette gruppi, e cioè: 


1° spese per l’esecuzione delle opere idrauliche relative 
ai tre impianti idraulici in Valtellina; 

2° spese per il macchinario idraulico ed elettrico dei tre 
impianti generatori (comprese le tubazioni forzate); 

8° spese per la linea di trasmissione dalla Valtellina a 
Milano, e relativa stazione ricevitrice e riduttrice dalla ten- 
sione di trasporto (altissima) alla tensione di distribuzione 
(media); 

4° spese per la Centrale a vapore; 

5° spese per la rete di distribuzione a media ed a bassa 
tensione, e stazioni di trasformazione relativa; 

6° spese per l’impianto di illuminazione pubblica; 

7° spese di indole generale. 


Ecco il dettaglio: 


I. Esecuzione delle opere idrauliche dei tre impianti idro- 
elettrici di Valtellina con gli edifici motori: 


< L. 7.000.000 


a) Impianto di Grossotto 

b) x di Mazzo .. . 1.500.000 

c) > del Roasco . . „ 1.200.000 
| Totale L. 9.700.000 


; II. Spese per le tubazioni, il macchinario idrau- 
lico ed elettrico e le linee di collegamento dei 
tre impianti generatori : 


a) Impianto di Grossotto . . . . . . . L. 1.970.000 
b ti di Mazzo Lo... p 420.000 
c si del Roasco . . n 520.000 
L. 2.910.000 
III. Linea di trasmissione e stazione ricevitrice 
e riduttrice: 
a) Linee . . L. 4.600.000 
b) Stazione < n 700.000 
L. 5.300.000 
IV. Spese per Centrale a vapore: 
a) Impianto esistente . L. 2.600.000 
b) Previsioni per ampliamento fino a 
18.000 Kw... +. . +... 0.0... » 1.800.000 
| L. 3.900.000 
V. Spese per la rete di distribuzione in Milano: 
a) Rete esistente e ua L. 4.000.000 
b) Previsioni per ampliamento «00. + + n 4.300.000 
L. 8.300.000 


VI. Spese per impianto di illuminazione pub- 
blica: 


a) Impianto esistente. L. 1.150.000 


b) Previsioni per ampliamento fino a 2000 


archi... . . . .. + +... .« + n 830.000 
L. 2.000.000 

VII. Spese di indole generale: 
a) Acquisto concessioni. . . . . . L. 350.000 
b) Generali ed impreviste . . . . . n 600.000 
L. 950.000 


La spesa totale si può quindi presumere complessiva- 
mente in L. 33.060.000,— ; nella quale cifra sono comprese le 
somme già state spese a tutto il 1908, nonchè quelle già im- 
pegnate per acquisti fatti ed ordinazioni passate, non ancora 
totalmente pagate. 

Aggiungendo alla cifra di L. 33.060.000 presunta spesa 
totale per gli impianti, la somma di L. 540.000, che si ritiene 
occorrente come capitale circolante per i bisogni di approv- 
vigionamenti, paghe, ecc., si giunge ad un totale di L. 33 mi- 
lioni e 600 mila che costituisce il capitale necessario e suf- 
ficiente per la costruzione e l’esercizio dell’impianto idroelet- 
trico (limitatamente ai tre salti di Grossotto. Mazzo e del 
Roasco), e relativa riserva a vapore. 

Questo preventivo può diminuirsi di 2.600.000 circa quando 
si ometta l'esecuzione degli impianti di Mazzo e del Roasco; 
quindi il capitale necessario si ridurrebbe a circa L. 30.000.000, 
quando l’impianto si limitasse al solo salto di Grossotto. 


Allo scrivente risulta che non si tratta di uno dei soliti 
preventivi, rappresentanti il 70 °/, o perfino il 50 °/, e meno 
dei consuntivi. i 

Nella esecuzione dell'impianto di Grossotto si è effetti- 
vamente realizzata una economia sensibile in confronto del 
preventivo; e di ciò, come pure dell’ottima e rapida esecu- 
zione, va data sincera lode ai tecnici (ingegneri Mina e 
Motta) che lo hanno diretto. 

Le spese d’esercizio vengono preventivate come segue: 


TiTtoLo I. — Servizio Capitale. 


Interessi 4 °/, sul prestito di L. 33.600.000 . . . L. 1.844.000 


TirtoLo II. — Servizio materiale. 


A) Materiale e impianti sui quali devesi compu- 
tare la manutenzione ordinaria all'1 %/,: 


1. Opere idrauliche e 
edificio motori: 


Grossotto . . . . . .L. 7.000.000: 
Mazzo — «+. +. + n 1.500.000 
Roasco . + m 1.200.000 
L. 9.700.000 
Escludere SEDFOPRIAZIONO 
terreni . . . . n 300.000 
L. 9.400.000 
2. Condotte forzate: 
Grossotto . . . . . . L. 450000 
Mazzo: > a e A 60.000 
Roasco . . . . . +. n 200.000 
: n  %10.000 
8. Linee di allaccia- 
mento. . . . . L. 80.000 
Escluso rame e isolatori 5 50.000 
19 30.000 


Si riportano L. 10.140.000 L. 1.844.000 


210 


Somma retro L. 10.140.000 L. 1.344.000 


4. Linea trasmissione. L. 4.400.000 


Escludere: 
Rame . . L. 1.350.000 
Isolatori . . , 120.000 
Materiale ca- 
bine. . . y 230.000 
L, 1.700.000 
==— - -—- n 2.700.000 
5. Stazione ricevitrice. L. 700,000 
Escludere apparecchi e 
macchinario . + y 550.000 
Rimane fabbricato === , 150.000 
6. Imprevisti generali È ” 300.000 
T. Edificio, opere murarie e costru- 
zioni murarie in genere, della 
Centrale a vapore . . n 800.000 
8. Rete di cavi a 8650 volt ed a 
bassa tensione n 6.800.000 
9. Editicio ed opere murarie ‘della 
Centrale di illuminazione . m 250.000 


Totale generale L. 21.140.000 
AMA ai ES 
B) Materiali ed impianti sui quali si deve calco- 


lare la manutenzione ordinaria e straordi- 
naria al 2 %,: 


1. Macchinario in Valtellina 
ed apparecchi: 


Grossotto . L. 1.520.000 
Mazzo . . . . . . «np 800.000 
Roasco . . . . +. +. . . 300.000 
L. 2.120.000 


2. Isolatori e materiale di cabina 
delle linee tutte della trasmissione 

3. Linee telefoniche 

4. Macchinario ed apparecchi sta- 
zione trasformazione ricevitrice . 

5. Macchinario a vapore ed elettrico 
della Centrale a vapore Kw. 24.000 

6. Macchinario della Centrale di 
illuminazione pubblica 

7. Lampade ad arco dell’illumina- È ” 
zione pubblica e rete relativa . 

8. Cabine di trasformazione per la 

1.500.000 


distribuzione . . . . +. . +. +. y 
Totale L. 9.570.000 


» 850.000 
n 200.000 


+ 550.000 
„ 3.100.000 


1.750.000 


AI2% . 


C) Materiali e impianti pei sca si 
calcola un fondo di rinnovamento 
dell’ 1 °. Questo fondo investe 
tutto il materiale del precedente 
paragrafo A), nonché quello del 
susseguente paragrafo £). Perciò 
si calcola 11 Y, su 


Al 1 o. 


D) Materiali e impianti sui quali si 
deve calcolare il fondo di rinno- 
vamento in ragione del 5 °/,. Que- 
sto fondo deve investire tutto il 
materiale del precedente para- 
grafo B) e le residue 300.000 lire 
degli imprevisti generali. Perció 
si calcola 5 °/, su + + + y 9.870.000 
Al 5%. Dog & DA 

E) Materiali e impianti per cui non si calcola 


manutenzione ma solo il fondo di rinnova- 
mento all'1 °% (paragrafo C): 


. L. 23.190.000 


Acquisto concessioni . . . . . . L. 350.000 
Rame delle linee . è n 1.400.000 
Esproprio di terreni per opere idrau- 

INCH er ceca enna » + + n 300.000 


Totale L. 2.050.000 


F) Non si calcola manutenzioni in fondo di rin- 
novamento pel capitale circolante in L. 540.000. 


TitoLo III. — Consumi. 


Produzione di 5.700.000 Kwh. a kg. 1,4 per Kwh. 
Tonnellate 8000 a L. 40. . . 

Consumo accessori, olio, stracci, guarnizioni, ecc. 

Carbone per le lampade ad arco in ragione di 
3000 ore medie per ognuno dei 1400 archi e 
di 1 cent. per ora circa i 


2 


n 


n» 


e 7 


. L. 


” 


”m 


211.400 


191.400 


231.900 


493.500 


320.000 
20.000 


40.000 


Si riportano L. 2.852.200 
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Somma retro L. 2.852.200 


TıroLo IV. — Personale. 
Direzione Generale . . . L. 35.000 
Utficio Tecnico e servizi dipendenti: 
1. Sezione . . . © +. „ 10.000 
2. „ 175.000 
3. n (Rete alta © trasform.) n 80.000 
3. E (MMuminaz. pubbl.) . , 60.000 
4. A poa e aoa e e, (0.000 
5. si E e e e 09000 
6. è Cr di È e i 20000 
Ufficio Amministrativo. . . . .. » 40.000 


TitoLo V. — Spese generali, tasse, canoni, ecc. 
Canone allo Stato, alla Provincia di 


Sondrio, ed ai Comuni interessati L. 165.000 
Tassa fabbricati, tassa R. M., varie. , 250.000 
Assicurazione infortuni, incendio, ecc. ,, 20.000 
Aftitti, riscaldamento, illuminazione, 

spese di trasferta, oneri vari, ecc. „ = 75.000 


L. 500.000 


n 


510.000 


L. 8.862.200 


Spese impreviste 


n 


187.000 


Totale L. 4.000.000 


Questo importo totale corrisponde ad una percentuale 


di circa il 12 %, sul capitale impiegato. 


Anche questo preventivo si deve ritenere, fatta qualche 
riserva sugli imprevisti e sulla spesa del personale, come 
seriamente compilato e tale da non dar luogo a dolorose 


sorprese. 


Infine il preventivo degli introiti è il seguente: 


Ipotesi fondamentale. 


Potenza disponibile a 8650 volt alla stazione-di piazzale Trento 


kilowatt 23.000 circa. 


Potenza etfettivamente vendibile agli utenti nelle punte in- 


vernali 20.000 kilowatt. 


TirtoLo I. — Servizio di illuminazione pubblica al Comune. 


(2000 archi). — Si ammette ‘che dei 2000 archi, 
1200 siano accesi tutta la notte, e cioè per 
8800 ore circa, e 800 siano accesi in media 
1900 ore. Si avrà un’accensione media di circa 
8000 ore, ossia un servizio di 6.000.000 di ar- 
chi-ora. 

La potenza impegnata durante la punta si può 
ammettere di 1500 kilowatt, misurati alle 
sbarre omnibus a 8650 volt. 

Il prezzo del servizio deve assicurare un mar- 
gine di equo guadagno all'azienda municipa- 
lizzata, e può ritenersi di circa 14 centesimi 
per arco-ora, ciò che consente di computare 
un introito in cifra tonda di. . . . .. . 


Servizio agli impianti di sollevamento dell'acqua 
potabile. — L’energia occorrente ad una por- 
zione di questi impianti è ora fornita dall’in- 
dustria privata. Municipalizzato il servizio e 
trasportata a Milano l’energia idraulica della 
Valtellina, sarà evidentemente utile di allac - 
ciare tutti quelli attualmente azionati dall’e- 
nergia elettrica all’azienda municipale. 

Si può così contare su un consumo di 800 kilowatt 
ai morsetti dei motori (circa 850 alle sbarre 
omnibus a 8650 volt) se si tratterà di motori 
ad alta tenc uno e su un introito di L. 250 
per kilowatt, ossia un totale di . 


TiroLo II. — Distribuzione di forza motrice 
e di luce. 


A questo servizio potrà adibirsi la potenza totale 
prodotta dagli impianti idroelettrici (17.280 ki- 
lowatt) fatta deduzione degli impegni prece- 
denti (2300 kilowatt) ossia circa 14.900 kilowatt 
alle sbarre omnibus pari a Kw. 18.000 circa 
ai morsetti dei motori. 

Senza dover ora precisare quali tariffe siano ri- 
tenute applicabili alle diverse esigenze degli 
utenti, basterà per lo scopo nostro compu- 
tare che tale potenza trovi collocamento per 
complessive ore 3300 all'anno (mentre è di- 
sponibile per 8640 ore). 


L. 


n 


840.000 


200.000 


Si riporlano L. 1.040.000 


Somma retro L. 1.040.000 


Avremo cosi una vendita di circa 48.000.000 ki- 
lowatt-ora, i quali computati al prezzo medio 
(luce e forsa) di 8 centesimi, darebbero un 
introito di L. 3.440.000. 

Questo calcolo è maggiormente giustificato dalla 
circostanza che il bacino di carico all’im- 
pianto di Grossotto offre la possibilità di 
sviluppare anche il 20 o 80 °/, in più della 
potenza normale, cosicchè la potenza nelle 
punte invernali può, senza ulteriore aggravio, 
aumentare anche notevolmente oltre i 20.000 
kilowatt ammessi nel calcolo . . . . . +. y 3.440.000 


Il totale degli introiti previsti risulta dunque di L. 4.480.000 


bi 


Questo ultimo preventivo è stato fatto in omaggio alla 
legge. Gli stessi suoi autori riconoscono che è molto conte- 
stabile. Le 8300 ore di consumo medio annuo superano di un 
buon terzo ogni più rosea ragionevole previsione e non é del 
pari ammissibile che si collochino i 43.000 kilovatt-ora im- 
mediatamente appena si avranno disponibili. Invece il prezzo 
medio di 8 centesimi per kilowatt-ora è sensibilmente infe- 
riore a quello ragionevolmente prevedibile. 

Un esame accurato delle condizioni, in cui si va svol- 
gendo la vendita dell’energia prodotta dall’attuale stazione 
termoelettrica municipale, dà però serio affidamento che il 
collocamento dell'energia, di cui disporrà il Municipio, se non 
potrà essere così repentino come si è preventivato, si effettuerà 
in un periodo di tempo abbastanza breve, trascorso il quale 
l'azienda elettrica municipale potrà diventare redditizia e co- 
stituirà titolo di benemerenza per chi l’ha ideata ed attuata. 
Potrà, s'intende, alla condizione che chi la dirige si ispiri ai 
criteri opportunemente svolti dal prof. Saldini, nel discorso 
che noi abbiamo riportato. Che se per disgrazia capitasse 
nelle mani di chi volesse fare dell’azienda elettrica munici- 
pale uno strumento di guerra contro il capitalismo, l'azienda 
municipale, che è stata fonte di un innegabile beneficio alla 
cittadinanza, per il ribasso considerevole che determinò sul 
costo della energia elettrica e che ben diretta può portare un 
utile permanente non trascurabile alle finanze municipali, ne 
diventerebbe sicuramente il cancro roditore. 

Il mezzo adottato, sia per forza di circostanze, sia per 
volontà di uomini, onde imporre all’unica Società esercente 
in Milano il benefico ribasso del prezzo dell’energia elettrica, 
non rappresenta certamente la soluzione ideale che noi avremmo 
vagheggiata; perchè, per quanto disprezzo si voglia affettare 
per l'economia pura, nessuno riuscirà mai a persuaderci che 
il seppellire 8.300.000 lire nelle viscere di Milano, duplicando 
la rete di distribuzione cittadina, rappresenti teoricamente il 
mezzo migliore per far ribassare il costo dell'energia elettrica. 
Ma anche la pace armata e la protezione doganale non rap. 
presentano soluzioni ideali, eppure sono indubbiamente bene- 
fiche l’una e l’altra. E benefico sarà anche l’impianto muni- 
cipale di Milano se l’esercizio ne sarà affidato a persone com- 
petenti e sottratto all’influenza delle correnti politiche. b. 


Parte Tecnica 


Elettrotecnica. 


NUOVO SISTEMA PER REGOLARE LA VELOCITÀ DEI MOTORI A 
CORRENTE TRIFASE E CONFRONTO COGLI ALTRI SISTEMI 
SINORA IN USO 

PER L'ING, A. SCHERBIUS, * 


Il problema di render variabile entro limiti il più possi- 
bile ampi la velocità dei motori trifasici e mantenere al tempo 
stesso un buon rendimento è vecchio quanto i motori trifa- 
sici stessi e molto sono le soluzioni che sono state escogitate. 

La grande industria ha bisogno di motori che nei ri- 
guardi della regolazione della velocità offrano gli stessi van- 


1 Elektrische Krafibetrisbe u. Balmen, 1910, N. 6. 
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taggi dei motori a corrente continua, mentre per altri riguardi 
conviene che l’impianto sia fatto con corrente trifase. Ciò si 
verifica in particolare pei gruppi elettrogeni di grande potenza, 
poichè se il generatore è a corrente trifase, il turbo-generatore 
può essere costruito per una potenza di 10.000 Kw. e più, 
mentre invece se è a corrente continua il limite della potenza 
per cui il gruppo può essere costruito, rimane molto inferiore. 

Il sistema di cui qui si tratta, adottato dalla Casa Brown, 
Boveri & C. di Baden, permette di avere con motori a cor- 
rente trifase una regolazione che per ampiezza di limiti e per 
economia è comparabile a quella dei motori a corrente con- 
tinua. 

Una rapida rivista dei mezzi attualmente impiegati per 
regolare la velocità dei motori elettrici fornirà il miglior cri- 
terio per giudicare delle proprietà, dei vantaggi e del campo 
d’applicazione del nuovo sistema. 

Trattandosi di motori a corrente continua, bisogna di- 
stinguere i tre casi dell’eccitazione in derivazione, dell’ecci- 
tazione in serie e dell’eccitazione compound. Se un motore 
a corrente continua è eccitato in derivazione, la sua velocità 
può variare entro limiti molto ampi colla precisione che si 
vuole e può essere mantenuta costante nonostante le varia- 
zioni del carico. Se è eccitato in serie, si ha un forte scarto 
nel numero di giri fra la marcia a vuoto e la marcia sotto 
carico; abbassandosi il numero dei giri, cresce sensibilmente 
la coppia motrice. Finalmente, se è ad eccitazione com- 
pound. il motore può essere costruito per qualsiasi velocità 
di marcia a vuoto e per qualunque scarto di velocità fra la 
marcia a vuoto e quella sotto carico; inoltre anche in.un 
motore costruito per una data velocità e per un dato scarto 
fra marcia a vuoto e marcia sotto carico le due velocità 
possono ancora variare entro limiti molto larghi. Altra im- 
portante prerogativa del motore a corrente continua è che, 
qualunque sia l'ampiezza dei limiti entro cui può essere va- 
riata la velocità, il rendimento non si allontana molto da 
quello normale. 

La migliore soluzione del problema di comandare delle 
macchine operatrici che richiedono una velocità variabile 
mediante un motore trifase sarebbe quella di inserire diret- 
tamente sulla conduttura dei motori trifasici a collettore. Si 
potrebbero del pari inserire su una rete trifasica due motori 
monofasi a collettori collegati fra loro col metodo di Scott. 
Tuttavia per ragioni dipendenti dal principio stesso della 
costruzione dei motori monofasici e trifasici a collettore il 
loro campo d'applicazione resta limitato. La prima csusa di 
limitazione si ha nella F. E. M. che si sviluppa nelle bobine 
chiuse in corto circuito dalle spazzole, poichè tale F. E. M. 
non deve eccedere un certo valore, altrimenti il collettore si 
rovina presto. In secondo luogo i motori a corrente alternata 
con collettore sono molto costosi. 

La costruzione dei grandi motori a collettore per correnti 
alternate è ancora al suo principio ed è perciò da sperare 
che farà ancora molti progressi. Specialmente suscettibile di 
perfezionamenti in questa direzione sembra il motore a col- 
lettore per correnti polifasi, perchè ha un largo campo d’ap- 
plicazione e perchè può avviarsi come motore ad induzione 
senza il sussidio del collettore, il quale si può inserire quando 
è già raggiunto il numero di giri corrispondente alla marcia 
sotto carico, quando si possono impiegare mezzi adatti per 
neutralizzare la F. E. M. nociva. Ciò non è fattibile, a statore 
e rotore fermi, in tutti i motori a collettore a corrente al- 
ternata. 

Si possono inoltre adottare motori a collettore per correnti 
alternate di grande potenza quando siano favorevoli le con- 
dizioni per la messa in marcia, per es., quando si può met- 
tersi in moto con coppia d’avviamento moderata. 

Quali siano per essere i limiti di potenza di questi mo- 
tori dal lato tecnico e dal lato della spesa, al giorno d’oggi 
non si può dire. Il limite della possibilità tecnica è ad ogni 
modo tanto più alto quanto più basso è il numero dei pe- 
riodi e quello dei giri e quanto più ristretti sono i limiti 
entro cui deve essere variabile la velocità. Per ora questo 
limite è molto al disotto delle esigenze della pratica. 

Vi è un'altra circostanza che limita l’impiego dei motori 
a collettore ed è che o il numero dei loro poli deve essere 
in stretta correlazione col numero dei giri (motori a indu- 
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zione), o tali motori non possono essere inseriti che su circuiti 
di basso voltaggio (motori ad eccitazione in serie, ecc.). 

Nel nuovo sistema queste limitazioni non esistono. Anche 
in esso si adoprano motori a collettore, ma di piccola potenza, 
e quindiil nuovo sistema contribuisce allo sviluppo di questa 
categoria di motori e prepara il terreno al collegamento di- 
retto dei motori a collettore colla conduttura. 

11 motore a collettore per correnti alternate é un portato 
della elettrotecnica più recente e quindi sinora si è stati 
costretti a contentarsi di regolare con altri mezzi il motore ad 
induzione. i 

Il motore ad induzione può essere costruito per due o 
più velocità diverse — ad ogni modo per un numero di velo- 
cità ristretto — facendo commutabili i suoi avvolgimenti e va- 
riando con ciò il numero dei poli. Se si vogliono avere più 
velocità, si devono aggiungere più avvolgimenti commutabili 
e il maggior numero di avvolgimenti costituisce una com- 
plicazione ed aumenta sensibilmente il costo. 

Si possono ottenere più velocità anche raggruppando in 
cascata più motori ad induzione. Questa disposizione ha l'in- 
conveniente che la velocità non si può variare che per salti, 
cioè senza gradazioni intermedie fra le velocità per le quali 
il motore è stato originariamente studiato. Non si può 
quindi avere che un numero limitato di velocità di marcia a 
vuoto, e le velocità intermedie non si possono produrre se 
non inserendo delle resistenze nel circuito del rotore. Di più 
si ha uno scarto fra marcia a vuoto e marcia a pieno carico, 
e col numero di giri corrispondente a un determinato ag- 
gruppamento, cioè all’aggruppamento in cascata, non è pos- 
sibile raggiungere il voluto numero di giri per la marcia 
sotto carico. Queste sono gravi obbiezioni all'impiego di mo- 
tori con poli commutabili e di motori ad induzione raggrup- 
pati in cascata, per es., pel comando di laminatoi. Altro grave 
inconveniente sia della commutazione sia del collegamento 
in cascata, é che il fattore di potenza riesce così sfavorevole 
che praticamente questi sistemi nou sono più adottabili quando 
si tratti di grandi potenze e basse velocità. Per grandi mo- 
tori sinora si é quindi cercato di ottenere la regolazione 
della velocità quasi esclusivamente coll'inserire delle resi- 
stenze nel circuito del rotore. 

Il mezzo è tecnicamente semplice e sicuro nel suo 
effetto, ma il rendimento diventa cattivo e tanto più sfavo- 
revole quanto più larghi sono i limiti entro i quali deve esser 
variabile la velocità. Quando si, tratta di motori ad induzione 
a basse velocità, lo spostamento di fase non si può man- 
tenere entro limiti ammissibili, se non con mezzi che aumen- 
tano il costo di fabbricazione del motore. Inoltre non si può 
stabilire il motore per una velocità fissa, poichè a vuoto il 
numero dei giri é maggiore e si porta vicino al sincronismo, 
e non si abbassa della voluta percentuale se non sotto ca- 
rico. Ciò é tanto più svantaggioso per le applicazioni spe- 
ciali per cui tali grandi motori vengono richiesti, poichè il 
carico è soggetto a forti oscillazioni, mentre sarebbe neces- 
sario avere una velocità costante il più possibile (laminatoi). 

Il principio del sistema di regolazione ideato dall'autore 
consiste nel collegare con un ordinario motore ad induzione, 
polifase od anche monofase, un motore polifase a collettore. 
I vantaggi di tale disposizione sono i seguenti: 

Il motore a collettore è a bassa frequenza e di bassa 
potenza, corrispondentemente alla percentuale della regola- 
zione. Restando perciò piccolo il motore a collettore, il gruppo 
può funzionare in ottime condizioni anche per grandi po- 
tenze, perchè un motore a corrente alternata a collettore 
é di costruzione tanto più semplice quanto minore é la 
frequenza, ed il suo funzionamento è tanto più sicuro quanto 
minore è il lavoro che deve sviluppare. 

Nella scelta della tensione per il rotore di un motore 
ad induzione si è liberi entro larghi limiti, e quindi an- 
che la scelta della tensione pel motore a collettore è libera 
e completamente indipendente dalla tensione che ha la 
corrente nella rete alimentatrice. Anche questo semplifica 
molto lo studio di un motore a collettore. L’intero gruppo, 
ossia lo statore del motore principale, può ciononostante e 
senza bisogno di un trasformatore essere collegato ad una 
rete ad alta tensione. La nota disposizione in cascata di più 
motori ad induzione non può fornire che un determinato 
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numero di velocità, perchè il secondo motore ad induzione 
è vincolato ad un dato numero di periodi dipendentemente 
dal numero di giri del gruppo e dal suo proprio numero di 
poli. Collegando in cascata un motore ad induzione con un 


Fig. 1. Motore a collettore M accoppiato direttamente col 
motore principale H. 


motore a collettore, si possono avere, a piacimento, velocità 
intermedie, perchè il motore a collettore può funzionare colla 
frequenza che si vuole. 

Secondo la graudezza e secondo la velocità del motore a 
induzione e secondo l’applicazione particolare può tornare 
conveniente di ricuperare il lavoro di scorrimento che dal 
motore a collettore viene trasformato in energia meccanica. 
La soluzione più semplice è quella di collocare il motore a 
collettore sullo stesso albero del motore principale, fig. 1. 
Allora il motore a collettore aiuta il motore principale, per 
modo che risulta minore la energia che quest'ultimo deve 
prendere dalla conduttura. 

Siccome solo una piccola parte del lavoro subisce una 
doppia trasformazione nel motore principale ed una delle 
trasformazioni consiste solo in un cambiamento di voltaggio, 
il rendimento del gruppo è molto buono e completamente 
comparabile con quello di un motore a corrente continua re- 
golabile entro gli stessi limiti. 

Siccome. a parte la perdita nel motore a collettore, l’energia 
corrispondente allo scorrimento viene ricuperata ed utilizzata 
come coppia motrice e siccome la coppia motrice di un motore 
ad induzione rimane costante quantunque varii il numero dei 
giri, così la coppia motrice del gruppo cresce in ragione in- 
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Fig. 2. Motore a collettore M comandato dal motore princi- 
pale H mediante trasmissione a cinghia. 


versa del numero dei giri, vale a dire il gruppo è capace di svi- 
luppare un lavoro costante per tutta la scala entro cui è 
variabile la velocità. Se il motore principale è costruito per 
un basso numero di giri e viene collegato al motore a collet- 
tore direttamente, il motore a collettore risulta di costruzione 
costosa. Per diminuire il costo si può far comandare il motore a 
collettore dal collettore principale mediante trasmissione a cin- 
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ghia nel modo illustrato dalla fig. 2. Si ha allora l'inconve- 
niente della complicazione prodotta dalla cinghia, ma il ren- 
dimento non si abbassa che di poco. Anche in questo caso il 
motore può sviluppare la potenza massima con tutte quante le 


Fig. 3. Motore a collettore M accoppiato direttamente con 
un generatore G. 


velocità per le quali è regolabile. L'accoppiamento meccanico 
dei due motori ha per effetto che il motore a collettore deve 
assorbire l’energia di scorrimento massima, quando la sua ve- 
locità è minima. Esso deve pertanto essere studiato per un 
numero di giri maggiore di quello che risulterebbe, se si te- 
nesse conto semplicemente della potenza da sviluppare e viene 
quindi a costare più di un motore a velocità costante. Per 
conseguenza, se i limiti entro cui la velocità deve essere va- 
riabile sono molto larghi, il costo di fabbricazione del motore 
a collettore si può abbassare ulteriormente dandogli una ve- 
locità costante ed accoppiandolo direttamente con un gene- 
ratore inserito sulla conduttura (fig. 8). Il costo del motore 
a collettore si può abbassare tanto da rendere più economico 
un siffatto impianto di trasformazione che non l’impianto con 
trasmissione a cinghia, senza contare il vantaggio della sop- 
pressione di questa ultima. Il rendimento della terza dispo- 
sizione è alquanto meno favorevole di quello delle due dispo- 
sizioni precedenti, ma la differenza non è molto grande. Una 
quarta disposizione che riunisce in sé la maggior parte dei 
vantaggi delle tre sin qui descritte è adottabile quando in 
vicinanza del motore ad induzione vi è un albero di trasmis- 
sione che gira con velocità costante e che può assorbire ab- 
bastanza energia per ricuperare ed utilizzare il lavoro di 
scorrimento restituito dal motore a collettore. Nella terza e 
quarta disposizione la coppia motrice rimane costante per 
tutte le velocità, vale a dire non cresce col diminuire dei 
giri, come avviene quando motore principale e motore a col. 
lettore sono collegati meccanicamente. Quindi allorchè la po- 
tenza sviluppata dev'esser costante le due prime disposizioni 
sono più vantaggiose della terza e della quarta in cui il mo- 
tore a collettore è indipendente. 

È nella natura stessa del collegamento in cascata che il 
motore sussidiario a collettore funzioni con frequenza varia- 
bile. Ne viene che per tutte le frequenze che vengono in que- 
stione dovrà rimanere costante il più possibile la sua carat- 
teristica, se non si vuole che col variare della frequenza 
variino simultaneamente anche le proprietà del gruppo. 

Non tutti i motori polifasi a collettore soddisfano a questa 
condizione. Se nello statore di un ordinario motore polifase 
ad induzione si inserisce un’armatura per corrente continua con 
collettore e le spazzole si fanno comunicare con delle resi- 
stenze, si ottiene un motore che presenta esattamente le 
stesse proprietà di un motore ordinario ad induzione, astrazione 
fatta dai fenomeni secondari come le tensioni che producono 
scintillamento. I signori Latour e Heyland hanno proposto 
dei motori di questo genere per la compensazione delle fasi 
del circuito primario. Siffatti motori conservano completa- 
mente le proprietà dei motori ad induzione, cioè il loro nu- 
mero di giri è presso a poco proporzionale al numero dei 
periodi. Per conseguenza il numero dei loro poli deve essere 
proporzionato al numero dei periodi nella rete di alimenta- 
zione ed al numero di giri con cui si vuole che marci il mo- 
tore. Tali motori non si prestano per il collegamento in ca- 
scata. La trasmissione di energia avviene in essi per trasfor- 


mazione, cosiché il campo rotante causato dal rotore produce 
tensione fintentoché non ha raggiunto il sincronismo completo. 


Di qui la dipendenza reciproca del numero dei periodi e del 


numero dei giri. Per costruire un motore completamente in- 
dipendente dal numero dei periodi è necessario sopprimere 
l’infuenza che esercitano ai morsetti le tensioni prodotte dal 
campo rotante, ciò che si può ottenere col collocare sopra 
lo statore un avvolgimento equivalente a quello del rotore, 
ma montare i due avvoigimenti in opposizione. Vediamo su- 
bito da un esempio che cosa s'intende per avvolgimento equi- 
valente. 

Nella fig. 4 è rappresentato nei suoi caratteri essenziali 
un avvolgimento di questo genere. L'armatura a) porti un 
avvolgimento a tamburo e lo statore porti un avvolgimento 
ad anello. Se con un avvolgimento (non segnato nella figura) 
si producesse un campo rotante, fra le spazzole b, bz ds si 
avrebbe una tensione trifasica. Ora l’avvolgimento com- 
pensatore sullo statore è disposto in modo che ai morsetti 
K, K, K; dopo che le spazzole hanno messo in corto circuito 
l’avvolgimento compensatore in A, A, As (V. linee punteggiate) 
il campo rotante produce una tensione che è esattamente 
eguale alla tensione esistente alle spazzole, ma spostata esat- 
tamente di 180° rispetto alla medesima. 

Per conseguenza se avvolgimento dell'armatura ed av- 
volgimento compensatore sono posti in serie fra loro, non si 
avrà nessuna tensione ai morsetti K, K, K, qualunque sia la 
velocità con cui gira il campo rotante, ossia qualunque siano 
il numero dei periodi, la grandezza e la fase del campo ro- 
tante. Col variare di questi valori variano solamente le ten- 
sioni fra le spazzole ed i punti K ed A, ma ció non in- 
fluisce sul funzionamento del motore. Anche la direzione in 
cui gira il campo rotante non influisce, se non sui fenomeni 
secondari, e la direzione in cui gira il rotore è indipen- 
dente dalla direzione in cui gira il campo. Si potrebbero 
anche mettere i morsetti K, K, K, in corto circuito e pro- 
durre nel motore un campo rotante con qualsivoglia numero 
di giri senza che il rotore si metta a girare. Siccome quando 
armatura ed avvolgimento compensatore sono in serie non 
si produce nessuna tensione, così non si produce nell’avvol- 
gimento compensatore e nel rotore nessuna corrente e non 
vi può essere nessuna coppia motricee. Se si vuole che la 
macchina si avvii come motore, è necessario provocare dal- 
l'esterno nei morsetti K, K, K; delle tensioni aventi la stessa 
frequenza del campo rotante. Solamente quando si ha una 
tale tensione si provoca nell’armatura una corrente che, com- 
binandosi col campo rotante, dà una coppia motrice. Quindi 
le condizioni essenziali vengono ad essere le medesime come 


Fig. 4. 
“sempio di motore indipendente dal numero dei periodi. 


nei motori a corrente continua. Restano neutralizzate tutte le 
azioni di trasformazione o dipendenti da un campo rotante 
e non restano in giuoco se non le tensioni che tendono a pro: 
durre la rotazione; la f, e, m è proporzionale ai campi rotanti 
e in coincidenza di fase con questi. Da quanto sinora esposto è 
chiaro che gli avvolgimenti che servono alla eccitazione non 
hanno parte alcuna nella trasformazione dell'energia e che 


214 


l'energia viene addotta dall’esterno attraverso la conduttura 
e le spazzole. L'armatura e l’avvolgimento compensatore sono 
percorsi dalla corrente che produce il lavoro, invece gli av- 
volgimenti eccitatori sono traversati esclusivamente da cor- 
renti magnetizzanti. 

Le condizioni non cambiano se in luogo di uno statore 
col ferro distribuito uniformemente si ha uno statore a poli 
sporgenti. 

La fig. 5 mostra schematicamente la disposizione in di- 
scorso. S, Ss S; soco gli avvolgimenti compensatori sullo sta- 
tore che terminano ai morsetti K, K, K, del motore; P, P, P; 
sono i poli in cui gli avvolgimenti W, W, W, producono i vo- 
luti campi magnetici. 

Per un motore monofase occorrono mezzi speciali per re- 
golare convenientemente l'angolo dei campi d'eccitazione. Nei 
motori eccitati in serie ed in tutti quelli che hanno la carat- 
teristica dei motori in serie (tutti i motori a repulsione) lo 
spostamento angolare ha per scopo la compensazione delle 
fasi; invece nei motori ad eccitazione in derivazione esso è 
un requisito ed una condizione perchè si possa produrre 
una coppia motrice. Nei motori polifasi una tale regolazione 


esatta della fase del campo eccitante è ottenibile senz'altro. 


Fig. 5. Disposizione della fig. 4 applicata ad uno statore a 
poli sporgenti. 


Se p. e. in un motore ad eccitazione in serie la corrente 
deve anticipare di 80° sulla tensione ai morsetti, i collega- 
menti degli avvolgimenti eccitanti si faranno secondo la 
figura 6 (in questa per maggior chiarezza non é segnato 
l’avvolgimento compensatore). Se nel polo P, circolasse esclu- 
sivamente la corrente di W,, la tensione che produce la rota- 
zione sarebbe in fase colla intensità; ma siccome vi circola 
anche la corrente dell’avvolgimento W,’ la tensione di rota- 
zione resta spostata rispetto alla intensità. La tensione ai 
morsetti k e la tensione di rotazione e (fig. 7), non differi- 
scono se non in conseguenza della resistenza ohmica che in- 
contra la corrente nell’armatura e nell’avvolgimento com- 
pensatore. Quindi le due tensioni sono approssimativa- 
mente in coincidenza di fase e da ciò viene che la intensità ? 
anticipa di circa 30” se l’angolo fra e ed i determinato dal- 
l’avvolgimento è di 80° 

Siccome le combinazioni che si possono fare cogli avvol- 
gimenti sono molteplici, così si possono ottenere tutti quelli 
spostamenti di fase che si vogliono e ciò vale tanto per Pec- 
citazione in serie quanto per la eccitazione in derivazione 
oppure compound. 

La regolazione dello spostamento di fase può essere più 
minuta e più precisa colla eccitazione in derivazione a motivo 
del numero di spire relativamente grande ed è semplice, e 
per conseguenza la compensazione delle fasi nei motori tri- 
fasici è facile ad ottenersi. Facendo anticipare la intensità 
sulla tensione, come in fig. 7, se si pongono in cascata un 
motore ad induzione ed uno a collettore si può fare che la 
corrente magnetizzante del motore principale arrivi a questo 
attraverso il motore a collettore passando per il rotore, e 
quindi si può far sì che la corrente magnetizzante non passi 
per lo statore del motore a collettore. 

Se agli anelli di un motore a induzione si collega un mo- 
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tore eccitato in serie, la tensione ai morsetti del motore a 
collettore ed agli anelli del motore ad induzione cresce pro- 
porzionalmente alla corrente secondaria, ossia lo scarto delle 
velocità cresce in proporzione del carico del motore princi- 
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Fig. 6. Esempio di collegamento degli avvolgimenti eccitanti. 


pale. Si ha pertanto il medesimo effetto come se nel circuito 
del motore principale si inserisse una resistenza. In un mo- 
tore eccitato in derivazione la tensione che produce la rota- 
zione rimane presso a poco costante, nonostante le variazioni. 
del carico, perchè il campo prodotto dall’avvolgimento in 
derivazione è costante quando rimanga costante la tensione 
ai morsetti. Con macchine a correnti alternate ed eccitazione 
in derivazione il campo rimane costante anche nel caso che la 
tensione cresca in proporzione della frequenza, perchè un campo 
costante produce una forza controelettromotrice che cresce 
proporzionalmente alla frequenza. Questo particolare è impor- 
tante per il raggruppamento in cascata; esso permette, grazie 
alla costanza del campo, di mantenere costante la tensione 
di rotazione prodotta nel motore a collettore dall’avvolgi- 
mento eccitatore in derivazione, la quale tensione è indi- 
pendente dal carico, per modo che anche lo scarto di velo- 
cità provocato dalla eccitazione in derivazione nel motore 
principale è indipendente dal carico. In altre parole, eccitando 
in derivazione il motore a collettore si possono stabilire di- 
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Fig. 7. Caso in cui l’intensità ¿ anticipa di 80° sulla ten- 
sione ai morsetti. 


verse velocitá per la marcia a vuoto ed inoltre si puó fare 
per modo che lo scarto fra velocitá a vuoto e velocitá sotto 
carico sia tanto piccolo quanto é richiesto dalle esigenze del- 
l'impianto. 

Per certe applicazioni questi sono vantaggi molto sen- 
sibili che non si possono raggiungere colla inserzione delle 
resistenze. 

Il motore a collettore da collegarsi in cascata col motore 
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principate, oltre che ad eccitazione in derivazione oppure in 
serie, può essere anche ad eccitazione compound. Allora’ si 
può, fissate diverse velocità per la marcia a vuoto, avere 
uno scarto di velocità variabile cogli aumenti di carico. 

Da quanto detto possiamo concludere che il nuovo si- 
stema permette di ottenere tutte le possibili regolazioni pre- 
cisamente come nel caso dei motori a corrente continua. 

(Continua). 


Lavorazione dei metalli. 


SALDATURA AUTOGENA DELLE CALDAIE A VAPORE. 
PER L’ING. C. M. CANTON (Torino). 


Tra le applicazioni della saldatura autogena vi è, come 
è noto, quella che si fa nella costruzione e nella riparazione 
delle caldaie a vapore. 

In questa nota mi limiterò a riferire sulla riparazione 
delle caldaie mediante tale saldatura. La riparazione delle 
fessure, il riempimento delle corrosioni delle lamiere, l'appli- 
cazione di rattoppature nelle parti deformate coll'impiego 
della fiamma del cannello ossidrico e più generalmente ossi- 
acetilenico, hanno avuto finora molto più larga applicazione 
nelle caldaie marine che non nelle fisse. Per altro l’ing. Pe- 
relli nella sua relazione alla riunione dei delegati delle Asso- 
ciazioni fra gli Utenti delle Caldaie a Vapore tenuta in Ales- 
sandria nel 1908, cita il caso della saldatura autogena delle 
tramoggie cilindriche di caricamento di due caldaie Guzzi 
a bassa pressione per riscaldamento di locali, attacchi fessu- 
ratisi in seguito a variazioni di temperatura delle due parti 
del giunto circolare per essere una porzione investita dall’aria 
fredda soffiata sotto il focolare, l’altra investita dai prodotti 
della combustione; mentre le chiodature che ordinariamente si 
applicano per tale unione, non hanno mai dato luogo a fessure 
o lesioni, Inoltre essendosi in una caldaia a due focolari in- 
terni nel primo anello di ciascuno di questi prodotto, un colpo 
di fuoco per mancanza d’acqua ed essendone derivato un 
abbassamento, lungo quanto l’anello stesso, della lunghezza 
massima di 400 mm. nel focolare di destra, di 800 in quello 
di sinistra, con saette rispettive di mm. 280 e 250, si ritagliò 
in ambi i focolari un pezzo ovale comprendente la gobba e 
fu sostituito da un pezzo di lamiera, incurvata, saldata col 
metodo ossi-acetilenico; la caldaia così riparata funzionò al- 
cuni mesi, manifestando fughe più o meno sensibili lungo la 
saldatura, finché in seguito a vertenza coll’Associazione Utenti 
si dovette procedere per ordine prefettizio alla sostituzione 
dei due anelli. 

Mentre le marine di guerra hanno adottato le caldaie a 
tubi d’acqua, la marina mercantile si attiene preferibilmente 
alle caldaie a 2, 3 o 4 focolari interni, con camera da fuoco 
e tubi di ritorno del fumo; in queste caldaie, come è noto, 
sono frequenti le corrosioni sui fianchi dei focolari, dove se- 
gnano una zona di 10 o più centimetri immediatamente al di 
sopra della linea di graticola; nei focolari ondulati Fox, Mo- 
rison e Purves tali corrosioni sono più accentuate in vetta 
delle ondulazioni, Spesso si riscontrano anche fessure trasver- 
sali nell’attacco dei focolari co!la piastra tubolare della ca- 
mera di combustione ed altre fessure nella parte sporgente 
verso il fuoco dei focolari ondulati, fessure dirette nel verso 
delle generatrici, ecc. 

Orbene, le fessure si saldano col cannello ossi-acetilenico, 
le corrosioni si riparano riempiendo le fossette con metallo 
fuso previa perfetta pulitura delle incrostazioni e fusioni delle 
pareti delle fossette che si vogliono riempire, oppure aspor- 
tando addirittura il pezzo di lamiera corroso e sostituendolo 
con uno eguale saldato autogenamente. Sul principio del 1908 
le 4 caldaie di un bastimento delle Messageries Maritimes 
funzionanti da circa 8 anni avevano le camere di combustione 
enormemente corrose e si dovevano cambiare; i focolari pre- 
sentavano le solite corrosioni dalla parte dell’acqua. Orbene, 
lasciando le caldaie in posto, sfatta la chiodatura che univa 
le due parti della facciata, tolti i tubi, tagliata col cannello 
la parte superiore della facciata stessa, si levarono le camere 
di combustione vecchie, si collocarono le nuove, si colmarono 
le corrosioni minori dei focolari e nei punti maggiormente 
evariati si rattopparono le lamiere. 
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Come si vede, queste e molte altre riparazioni, fatte, pare, 
con buoni risultati, cadono nei punti più esposti al fuoco ; 
però è d’uopo osservare che nelle caldaie marine al disopra 
del cielo del focolare v'è sempre un metro e più d’acqua e 
che quindi questi focolari interni non sono mai esposti a ri- 
manere scoperti nè a surriscaldarsi, mentre in una caldaia 
Cornovaglia sopra al focolare vi saranno 18 a 20 cm. d’acqua 
al più a livello normale e il livello scende per disattenzione, 
assai spesso più che non si creda. 

Nel caso del piroscafo citato la riparazione ordinaria pel 
cambio delle camere di combustione sarebbe costata 250 mila 
franchi; col metodo ossi-acetilenico essa costò 80 mila franchi. 
Al vantaggio economico s'aggiunge il fatto che la grande 
rapidità dell’operazione non obbliga la nave a lunghe soste, 
durante le quali il capitale impiegato nell’allestimento del 
bastimento resta infruttifero. Per ovviare alle tensioni perico- 
lose che si sviluppano col raffreddamento per contrazione 
nella sezione saldata e nelle parti vicine alcuni martellano 
la saldatura a freddo e la ricuociono; la Thermos di Genova 
invece per migliorare la struttura e per rendere più intima 
l’unione fra il metallo di riempimento e i bordi della salda- 
tura ne riscalda preventivamente le parti circostanti in modo 
che queste raffreddandosi comprimono la saldatura. 

La stessa Ditta ed altre Case tentano poi di eguagliare 
le tensioni interne col riscaldamento, ricuocendo il pezzo nelle 
porzioni adiacenti alla saldatura; non occorre far notare 
quanta differenza vi sia fra questo riscaldamento fortissimo, 
circoscritto a qualche centimetro lungo la saldatura in lar- 
ghezza e che non penetra mai uniformemente tutto lo spes- 
sore del metallo e la ricottura a 800° o 850° di tutto il pezzo 
consigliata da Bach e dalle Norme d’Amburgo. 

In quanto alla facilità di fessurarsi delle sezioni saldate 
alcuni hanno obiettato che un acciaio fragile e freddo perde 
gran parte della sua fragilità fra 100° e 200° per tornare ad 
essere fragilissimo a 300° (fragilità all’azzurro); quindi tra 
100° e 200° avremo un miglioramento di struttura della se- 
zione saldata, come pure un miglioramento nel restante della 
lamiera. Inoltre la regione saldata è più dura, non omogenea 
e vi resta sempre una soluzione di continuità della struttura. 

L'ing. Bonnét, direttore dell'Associazione degli Utenti Cal- 
daie del nord della Francia, cita il caso di una toppa saldata 
autogenamente nella facciata piana di una caldaia a due fo- 
colari interni. Eseguita la riparazione, messa in pressione la 
caldaia, la toppa si staccò e la rottura non avvenne né alla 
saldatura né ai bordi calafatati della lamiera, ma a qualche 
centimetro da questi. Concludendo, una lamiera saldata auto- 
genamente non potrà mai, senza rompersi, deformarsi come 
quelle dei fianchi e del cielo del focolare delle locomobili in 
seguito a incrostazioni, quelle dei focolari cilindrici in se- 
guito a fuoco forzato, nè tanto meno resistere alle deforma- 
zioni enormi causate da colpi di fuoco per mancanza d’acqua, 
per le quali certi focolari si sono schiacciati tanto da arri- 
vare alla graticola contorcendosi e trascinando, anche dove 
vi fosse un giunto, tre grossezze di lamiere senza fendersi 
ossia senza eplosione della caldaia. 

Inoltre, devesi assolutamente evitare di esporre sezioni 
saldate a sforzi di trazione e flessione, quindi non debbonsi 
saldare autogenamente le parti inferiori dei corpi cilindrici 
comprese fra due sedie ed altre parti di caldaie sottoposte 
ad analoga sollecitazione o esposte ad alte e variabili tem- 
perature. Per scoprire se una saldatura sia difettosa (non per pro- 
vare che sia buona, poichè manca l’elemento di elevazione 
di temperatura) può servire la prova a pressione idraulica, 
spinta ad una volta e un quarto quella di regime come pre- 
scrive il regolamento per le caldaie usate e come si provano 
dai costruttori le caldaie e i recipienti saldati a gas d’acqua. 


Motori a combustione interna. 
NUOVI MOTORI PER AERONAVI E PER BATTELLI, ! 


Da quando fu accertato che il motore a benzina si con- 
serva relativamente leggero se costruito per potenze relati- 
vamente grandi, si compirono nel campo di queste macchine 


1 Der Motorwagen, 1910, p. 169. 
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ticale ausiliario con giunto cardanico; il comando delle valvole 
si compie mediante apposite leve. La condotta d’alimentazione, 
che nei tipi antecedenti della stessa Ditta era costituita da 


grandi progressi. I motori da 120, da 200 ed anche da mag- 
gior numero di cavalli non costituiscono più oggi una rarità 
e non preoccupa molto neppure il problema dell’avviamento. 

Le macchine più potenti sono, naturalmente, raffreddate 
con acqua; l’applicazione delle valvole nei coperchi dei ci- 
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Fig. 1. Motore Clement di 170 HP, a 6 cilindri, 


lindri prende sempre maggior piede. E stato riconosciuto 
quali vantaggi apporti al processo di combustione l'applicazione 
di una camera di esplosione e di compressione di forma re- 
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Fig. 2. Motore Darracq di 120 HP, a 4 cilindri. 


golare, non munita di sacche d’aria. Quanto alle valvole, esse 
si possono fare di dimensioni abbondanti. 
Per quel che riguarda la forma, son fatti a V solo i 


Fig. 3. Motore Panhard di 125 HP, a 4 cilindri. 


motori non troppo potenti; quelli di maggior potenza, invece, 
hanno i cilindri disposti verticalmente ed orizzontalmente. 
Illustriamo qui qualcuna di queste nuove macchine: 
La fig. 1 rappresenta un motore Clement di 170 HP, a 
sei cilindri, destinato ad azionare sia dirigibili, sia battelli. 
L’albero della distribuzione è comandato da un albero ver- 


Fig. 4. Motore Pipe di 170 HP, ad8 cilindri. Nuovo modello. 


un grosso tubo orizzontale applicato alle flangie, è formata 
ora da tanti rami che partono dal carburatore e vanno alle 
valvole. Si ottiene così un'alimentazione più, uriforme.' 


Pa 


Fig. 5. Motore Curtiss di 80 HP, ad 8 cilindri. 


La macchina fig. 2 è un motore Darracq di 120 HP, a 


4 cilindri, il quale ha anch'esso le valvole applicate nel coper- 
chio del cilindro; queste son comandate mediante bilanciere. 
La caratteristica del motore consiste nella disposizione obliqua 
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Fig. 6. Motore Brouhot di 60 HP, ad 8 cilindri. 


del bilanciere, la quale è mostrata chiaramente dalla figura. 
Il peso del motore è di soli 200 kg. . 


La fig. 3 rappresenta un motore Panhard, di 125 HP, a 


quattro cilindri, il quale ha mantello refrigerante sui cilindri 
d’acciaio. 


Il nuovo motore Pipe ha cilindri verticali, contrariamente 
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alla disposizione adottata in precedenza dalla Casa, a CHIDARI 
opuqui; 

Le valvole son disposte obliquamente a destra ed a 
sinistra del cilindro; ciò che permette di dar loro un grande 
diametro senza renderne per niente difficile lo smon- 
taggio. 

Il motore Curtiss (fig. 5) ha le valvole situate sulla testa 
del cilindro ; la potenza di esso è di 80 HP. — Ha la stessa 
disprosizione di valvole il motore Brouhot di 60 HP, ad otto 
cilindri. 

La fig. 7 rappresenta un motore di navigazione della 
Ditta Friedrich Krupp A. G. relativamente pesante. La mac- 
china è costrutta sul tipo del motore Diesel ed ha cilindri 
_del diametro di 880 mm., con corsa di 380 mm. Il numero 
massimo di giri è di 450 al minuto. 

Il motore è a semplice effetto e lavora a quattro tempi. 

I'accensione del combustibile si compie spontaneamente 
mediante contatto coll’aria riscaldata per compressione. Per 
ognuno dei quattro cilindri vi è una pompa speciale per il 
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Materiali da costruzione. 
SULLA COMPOSIZIONE DEL CEMENTO DI MAGNESIA. 


L’ing. A. Krieger! si è proposto di indagare esattamente 
in quali rapporti la magnesia entra in combinazione col clo- 
ruro della stessa base nel cemento Sorel e la proporzione di 
acqua che viene stabilmente fissata allorchè si pone a rea- 
gire la soluzione di Mg Cl, con Mg O. 

Avendo spappolata della magnesia debolmente calcinata 
in una soluzione di cloruro di magnesio (d. — 1,25) e raccolto 
dopo due giorni il prodotto rimasto insolubile, quindi lavato 
con alcool per asportarne il Mg Cl,, il rapporto molecolare fra 
questo, la magnesia e l’acqua fissata per tale trattamento, fu 
trovato essere 1:5:16,1, dopo essiccazione a 40°C. Prolun- 
gando il contatto delle sostanze poste a reagire per due set- 
timane, il rapporto divenne 1:8,3:10,2 e dopo due altre set- 
timane 1:2:8,9. Poichè rimase ulteriormente costante, l’autore 
attribuisce al cemento Sorel la formola MyC4,. 2 Mg O . 9 H; O, 


Fig. 7. Motore Krupp*di 800 HP, a 4 cilindri. 


combustibile; un compressore d’aria a due salti di pressione 
serve tutti i cilindri contemporaneamente. Le valvole d’am- 
missione, di scarico e del combustibile son comandate tutte 
da uno stesso albero; un albero speciale comanda le valvole 
per la messa in moto. L’avviamento del motore si compie 
mediante l’aria compressa, la quale è immagazzinata, a 
80-85 atm., in due serbatoi cilindrici d’acciaio, di capacità 
sufficiente per contenere aria compressa per 16 avviamenti. 

Le leve di comando vengono, prima della messa in moto, 
disposte nella posizione d’avviamento, sino a che, quando s'è 
raggiunta la velocità necessaria per SS vengono 
portate nella posizione di regime. 

L'inversione di marcia del motore si compie con grande 
facilitá in 15 o 20 secondi, semplicemente girando un vo- 
lantino. 

Muovendo un’apposita leva si può cambiare il numero 
dei giri del motore dentro i limiti di 150 a 450 giri al minuto. 

Come combustibile serve qualunque olio pesante, ecc.; il 
consumo per 10.000 calorie é di 180 grammi per cavallo e 
per ora. 

Il peso del motore è con tutti gli accessori di circa 85 kg. 
per HP; nei nuovi motori costruiti, a 4 tempi, esso è però 
sceso a circa 25 kg. 


ed a conferma di questa sua deduzione giustamente osserva 
che, anche allorquando la proporzione della magnesia che si 
impiega eccede notevolmente quella corrispondente alla for- 
mola sopra riferita, devesi ritenere tuttavia che si formi lo 
stesso ossicloruro, poichè la magnesia esuberante assorbe 
l'acido carbonico e mostra perciò di esservi rimasta sotto 
forma di*idrato. Un cemento, infatti, nel quale i rispettivi 
componenti si trovarono nel rapporto 1:8:12, esposto all'a- 
zione dell’acido carbonico, in una atmosfera satura di umi- 
dità, presentò in appresso la seguente composizione: 


Mg 0 . 19,22 9/o 

Mg Cl}. . 22,40, 
. Mg Cis. . 22,90 ,, 

H O 36, 10 S 


Sicche, fatta astrazione del carbonato di magnesia, sì ricon- 
ferma il rapporto sopra accennato. 

L’autore ha voluto indagare se anche gli agglomerati, 
preparati industrialmente col cemento Sorel devono la loro. 
consistenza alla formazione dell'ossicloruro sopracitato. Esau- 
rendo con alcool un agglomerato ottenuto con segatura di 
legno, magnesia e soluzione di cloruro di magnesio, ed esa- 


1 Chemiker-Zeitung, 1910, pag..246. 
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minando il residuo, l'ing. Krieger trovò che 100 di My O ave- 
vano reagito con Ti di Mg Ch, proporzione questa che si av- 
vicina al rapporto Mg Cl,:3 Mg O. In un agglomerato con 
terra d'infusori, 100 di Mg O reagirono con 96 di cloruro. 
Siccome la quantità di magnesia che entra in reazione 
dipende dal grado di macinazione e dal maggiore o minore 
riscaldamento che ha subito, così l’autore consiglia di ren- 
dersi conto della bontà del prodotto, di cui si dispone, de- 
terminando la quantità d’acqua che può assorbire. Avendo 
esaminato sotto questo riguardo la magnesia ottenuta in la- 
boratorio e disidratata a bassa temperatura (I), rispetto alla 
magnesia calcinata del commercio (II) ed alla magnesia pre- 
varata col processo Solvay (III), ebbe i seguenti risultati: 


dopo 24 ore dopo 28 ore dopo 14 giorni 
I acqua %, 23 23,5 30 
I , , 13 22,2 27,6 
MI, n 12,6 19,5 21 


Da ciò appare come convenga preferire la magnesia che 
non ha subito forte calore e che è estremamente divisa. 

L'influenza che lo stato fisico della magnesia esercita sulla 
proprietá di reagire col cloruro, e la necessitá di eseguire 
un assaggio preventivo fu accertata dall’autore su un prodotto 
del commercio, che nei riguardi della composizione era sod- 
disfacente, ma che anche dopo 28 giorni di contatto col Mg Cl 
non aveva fissati che 8,40°/, di questo sale, mentre teoricamente 
ne avrebbe dovuto fissare 20 %/,. i 

Sostituendo al cloruro di magnesio il solfato corrispon- 
dente, ling. Krieger ha trovato che la reazione si compie 
rapidamente e che il prodotto non è cristallino. I componenti 
si trovano nel rapporto 1: 14,2 : 20,5, ciò che spiega la debole 
resistenza che acquistano gli agglomerati che si ottengono 
in tali condizioni. 

Interessante è il fatto che il cemento ottenuto con 100 gr. 
di magnesia e 50 cc. di una soluzione di cloruro di magnesio 
(d. = 1,152) dopo 7 giorni non si ruppe, nella prova di tra- 
zione, che sotto un peso di kg. 31,7, mentre il cemento ot- 
tenuto colla corrispondente proporzione molecolare di solfato 
non sopportò che kg. 17,5. Limitando però la quantità delle 
due soluzioni a 25 cc., per 100 gr. di magnesia, la resistenza 
si elevò a kg. 29,2. 


Siccome nella pratica il cemento Sorel si prepara con 
quantità di Mg Cl, assai inferiori a quelle corrispondenti alla 
formula esposta dall'autore e una funzione assai importante 
nella presa si deve necessariamente attribuire alla natura 
idraulica della magnesia, ci sembra che il cloruro di magnesio 
debba agire non solo perchè si converte in ossicloruro, ma 
anche perchè colla sua igroscopicità favorisce la idratazione 
completa della magnesia, che d'ordinario avviene assai len- 
tamente. g 


INTORNO ALL'IMPIEGO DELL’OSSIDO DI ZIRCONTO 
COME MATERIALE REFRATTARIO. 


Da tempo è stato accertato che l'ossido di zirconio offre 
una grande refrattarietà, che non è superata se non dal car- 
bone e dalla grafite. Per talune applicazioni presenta, rispetto a 
questi ultimi, non dubbi vantaggi, poichè ad alta temperatura 
reagisce assai meno intensamente con altre sostanze e fino 
ad ora si può ritenere rappresenti il migliore isolante per le 
correnti elettriche di moderata tensione, allorchè si fanno 
agire a 2000° C. 

Si comprende perciò come siasi pensato di utilizzare la 
terra di zirconio per foggiare crogiuoli e mattoni per il ri- 
vestimento dei forni elettrici, dopo che a Pocos de Cals, nel 
Brasile, sono stati scoperti dei vasti giacimenti di questo mi- 
nerale, la cui composizione è la seguente: 


Ossido di zirconio (Zr Oz) . 88,7 %, 
Ossido di ferro (Fez 03) 41 p 
Acido titanico (Ti 0,) . 0,6 p 
Acido silicico (Si 0;) TA n° 


. -co.r————— A =» 


Poichè le impurezze che accompagnano la zirconia di- 
minuiscono la refrattarietà, R. Bayer, *' Lehemann e L. Weiss °? 
si sono proposti di trovar modo di ottenere un prodotto meno 
impuro. Quest'ultimo autore crede che convenga sottoporre 
la terra di zirconia all’azione di una miscela di acido solfo- 
rico e di fluorite in recipienti ermeticamente chiusi ed in 
condizioni che il fluoruro formato si converte da ultimo in 
solfato, mentre Lehemann vorrebbe eliminare la silice sotto 
forma di silicato sodico, riscaldando il minerale con solfato 
di sodio e carbone e lisciviando con acqua il prodotto, per 
estrarre poi il ferro con acido cloridrico Operando in tal modo 
l’ossido di zirconio trattiene 1,03-0,59 0/, di Fe, Oy. 

Volendo ottenere un prodotto puro si rende necessario, se- 
condo R. Bayer, di ricorrere al processo Marignac, cioè alla fu- 
sione col fluoruro di potassio per avere sotto forma solubile 
il fuoruro doppio di zirconio e potassio, che si può depurare 
facilmente mediante cristallizzazione. Da questo sale convertito 
in solfato, si precipita l’idrato di zirconio mediante l’ammo- 
niaca. Tale procedimento riuscirebbe però assai costoso e 
perciò si è pensato di trasformare la zirconia in carburo ri- 
scaldandola con carbone nel forno elettrico, sapendo che la 
trasformazione avviene completa, in ispecie in presenza di 
una piccola quantità di calce. Ossidando poi il carburo otte- 
nuto in una corrente d’aria calda e separando mediante levi- 
gazione la grafite, l’ossido di zirconio rimasto mostrò con- 
tenere 0,18 °/, di Fe, Oz. l 

Siccome le prove di disaggregazione coi bisolfati e quelle 
cogli alcali non diedero risultati soddisfacenti, R. Bayer ha 
esperimentato il riscaldamento con carbonato di bario a 1400" C. 
fino ad ottenere il composto di Zr O, Baz, che ha disciolto nel- 
l'acido cloridrico per separare la silice mediante evaporazione 
a secco del liquido ottenuto. L’eliminazione del ferro passato 
in soluzione fn ottenuta col processo Wedekind, cioè colla 
cristallizzazione frazionata dell'ogsicloruro. Da questo si potè 
ottenere l'idrato precipitando le soluzioni con ammoniaca. Il 
precipitato gelatinoso conteneva 7,10 a 8,38 °/, di Zr O, e ri- 
spetto alla quantità esistente nel minerale rappresentava 
180 °/,. Le impurezze rimaste si limitarono a 0,19-0,25 °/ di 
Si Oz ed una proporzione di Fez O; inferiore a 0,01 °/. 

La preparazione dell’idrato di zirconio presenta interesse 
pratico, poichè senza l’aggiunta di questo composto non si 
saprebbero altrimenti foggiare dei recipienti abbastanza resi- 
stenti all’urto, non essendo dotata di alcuna plasticità la 
zirconia naturale e neppure quella 'depurata e calcinata. Per 
facilitare la foggiatura dei recipienti e per limitare la quan- 
tità di idrato che occorre, R. Bayer consiglia di associare 
a questo della salda d’amido per agglomerare la terra na- 
turale di zirconia, la quale con un trattamento con acido 
cloridrico può essere spogliata di gran parte del ferro che 
contiene. 

Perchè gli oggetti acquistino la consistenza voluta oc- 
corre, secondo le prescrizioni dell’autore sopracitato, che dopo 
essiccazione siano riscaldati a 2000°-2300° C. in un forno elet- 
trico a resistenza. * In seguito a tale trattamento, oltre a pre- 
sentare grande refrattarietà, si mostrano anche insensibili ai 
rapidi cambiamenti di temperatura, poichè sopportano la im- 
mersione nell'acqua, anche se riscaldati al calore del cannello 
ferruminatorio. g. 


Concia delle pelli. 


SUGLI ESTRATTI DI QUEBRACO 
SOLUBILI NELL'ACQUA FREDDA. * 


È noto, che non tutte le sostanze astringenti contenute 
nel legno di quebraco sono facilmente solubili a freddo e che 
perciò questo materiale si sfrutta assai incompletamente quando 
si impiega direttamente nella concia delle pelli o si esaurisce 


1 Zeitschrift fuer ang. Chemie, 1910, pag. 485. 

? Zeitschrift fuer ang. Chemie. Vol. 65, pag. 178. 

è E probabile che foggiando gli oggetti colla zirconia impura non si 
renda necessario il forno elettrico per renderli consistenti, perché le pic- 
cole quantitá di silicato di ferro funzioneranno da cemento e renderanno 
abbastanza consistenti gli oggetti, come accade coi mattoni di magnesite 
della Stiria. g. 

4 Le Cuir, 1910, pag. 154. 


con acqua alla temperatura ordinaria. Non è che ricorrendo 
all’azione dell’acqua calda che si riesce a disciogliere anche 
i componenti meno solubili, ma le soluzioni tanniche che si 
ottengono sono soggette ad intorbidarsi col raffreddamento 
e abbandonano parte della materia disciolta che si perde 
inutilizzata. Allorché la precipitazione delle materie poco so- 
lubili avviene in contatto colle pelli non si può evitare che 
queste si macchino ed è perciò che i tecnici accolsero con 
grande favore il processo ideato dal dott. R. Lepetit per ren- 
dere solubili gli estratti di quebraco, fondato sull’impiego 
dei bisolfiti. 

La fabbrica di estratti tannici del dott. Alberto Redlich, 
a Wilsdorf, presso Bodenbach sull'Elba, si è proposta di pre- 
parare gli estratti di quebraco solubili a freddo, sottoponendo 
Vinfuso alla chiarificazione, innanzi di concentrarlo, perchè 
abbandonino i componenti difficilmente solubili ed ha creduto 
di sottoporre ad un esame di confronto il prodotto così otte- 
nuto con quello che ha subito l’azione dei bisolfiti e che non 
ha richiesto la sedimentazione. 

L’indagine venne dapprima limitata alla determinazione 
dell'aumento di peso che la pelle animale in polvere subisce 
quando si pone in contatto con quantità eguali di estratto. 
Le soluzioni tanniche impiegate presentavano la seguente 
composizione : 


Estratto 
AAA A 
puro solfitato 
Tannino . . . . . . . . 5,9 5,9 e 
Materie estranee . . . . . 1,- 18, 


Per ogni 5 gr. di pelle secca si impiegarono 125 cc. di queste 
soluzioni tanniche diluite con 125 cc. di acqua. Dalla dimi- 
nuzione verificatasi nel peso dell'estratto secco dopo la concia, 
il dott. H. Franke ha dedotto che l’aumento di peso della 
pelle era di 97,25 °/ coll’estratto tannico puro e.di 68,53 °/, con 
quello solfitato. 

Risultati analoghi furono ottenuti conciando delle pelli 
di vitello di egual peso, come appare dalla seguente tabella 
che riassume i risultati analitici ottenuti sul cuoio: 


Concia con estratto 


a a va 

puro sulfitato 
Umidità. . . ... . Y 18— 18, — 
Materie minerali. . . . , 1,71 2,14 
Materie grasse . . . . „ 1,83 1,92 
Perdita al lavaggio . . , 6,13 6,57 
Tessuto animale. . . . , 42,38 46,02 
Tannino fissato. . . . „ 29,95 25,05 
Rendimento in cuoio. . , 235,9 217,8 


Da questi risultati si dovrebbe dedurre che 100 parti di 
pelle secca sono suscettibili di assorbire 54,4 °/, di tannino 
contenuto nell’estratto solfitato, mentre ne fissano 70,8 %, 
di quello puro solubile a freddo. 


`- Siccome, secondo Urbano Chuau, il legno quebraco non 
abbandona all'acqua che 35,2 a 46,5 °/, deltannino che con- 
tiene quando si esaurisce con acqua a 15°-30° C., è evidente 
che se la fabbrica del dott. Redlich ricorre esclusivamente alla 
sedimentazione per preparare i propri estralli, non potrà fare 
assegnamento che su un rendimento assai inferiore a quello 
che si consegue col processo Lepetit e che perciò il costo sarà 
assai superiore a quello usuale, tanto da rendere illusorio il 
vantaggio della purezza. 

Quanto alle prove comparative sopra riferite sulla diffe- 
rente fissazione dei tannini, ci sembra facilmente spiegabile 
che l'agente che rende solubile l'estratto di quebraco faccia 
sentire la sua influenza anche in presenza della pelle, ma la 
maggior quantità di tannino rimasta nel bagno non rappre- 
senta una perdita, perchè le soluzioni tanniche si riuliliz- 
zano rafforzandole con aggiunta di altro estratto e la per- 
fella saturazione del tessuto od il rendimento in cuoio si 
consegue coll’arricchire i bagni tannici in modo da rendere 
stabile Vequilibrio fra il potere assorbente della pelle e l'a- 
zione dissociante che l’acqua esercita sulla combinazione col 
lannino. g. 
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Sostanze alimentari. 


SUL 2° CONGRESSO INTERNAZIONALE PER LA “ REPRESSIONE 
DELLE FRODI NELLE SOSTANZE ALIMENTARI E NEI PRO- 
DOTTI AGRICOLI „, IN PARIGI, OTTOBRE 1909 

PER IL PROF. M. TORTELLI. 
(Continuaz., vedi L’Industria, 1910, pag. 26, 42, 61, 107, 142 e 187... 


FoRMAGGI. — Definizione: Il Formaggio è il prodotto 
della maturazione del coagulo ottenuto mercè l’uso del pre- 
same, o per acidificazione del latte puro intiero o della crema 
derivata da questo o del latte puro parzialmente o intera- 
mente scremato, ma senza veruna aggiunta, all’infuori di 
quella delle sostanze che entrano normalmente nella sua 
fabbricazione, quali sono i fermenti della maturazione, il 
sale, le spezie, i particolari coloranti del formaggio, ecc. 

Formaggio alla crema, Formaggio doppio crema: si de- 
nomina così il formaggio preparato mercè del latte addizio- 
nato di crema. 

Formaggio semigrasso o mezzograsso : si chiamano così 
i formaggi preparati mediante il latte parzialmente scremato. 

Il Formaggio magro: si chiama così il formaggio pre- 
parato con il latte completamente scremato. 

Formaggio Camembert: è il formaggio di pasta molle, 
sgocciolato (égouttée), nè cotto, nè pressato, nè me/assato, leg- 
germente salato, recante muffe superficiali e avente forma 
rotonda, del peso massimo di 350 grammi, di un diametro 
massimo di 10 a 11 cm. e dello spessore di 3 a 4 cm. e di 
cui la materia o residuo secco contiene al minimo 36 °/, di 
materia grassa, e proveniente da puro latte di vacca. 

Il Formaggio di Rochefurt deve essere preparato esclu- 
sivamente con latte di pecora. 

I formaggi così detti Cheshire, Cheddar, Dunlop, sono 
formaggi preparati con latte intiero. 

Operazioni regolari. — La colorazione della crosta me- 
diante dei prodotti inoffensivi. 

Operazioni facoltative (da indicare al compratore). — L'ag- 
giunta ai formaggi di margarina o di corpi grassi alimentari. 

Furono approvati inoltre i seguenti Voti, emessi dalla 
Sottosezione: “ Che nell’interesse dei consumatori sia indicata 
sugli imballaggi l’origine del formaggio per dipartimento o 
per regione. 

“ Che il rivestimento di taluni formaggi con croste spesse 
e pesanti, generalmente composte di grasso e solfato di bario 
o di altre materie minerali analoghe, sia interdetto in rogoo 
dello scopo suo unicamente fraudolento. 

“Che l’impiego dei prodotti detti Polveri di formaggio e 
formati di antisettici, come ad esempio Pacido borico, sia 
interdetto. 

“ Che l’aggiunta di latte di vacca, che si è dovuta in via 
eccezionale tollerare, per certe regioni produttrici del latte 
di pecora, infino alla concorrenza massima di 10 °/,, sia aop 
pressa definitivamente entro il termine di 5 anni. ,, 

Questo capitolo dei Formaggi ha dato mogo a lunga e 
vivace discussione. ! 

Anzitutto l’enumerazione di due particolari formaggi, e 
con trascuranza di tutti gli altri, è di certo una grave la- 
cuna. “ Si spiega il fatto — disse il presidente — per ciò che 
gli interessati dei vari Paesi richiesti di completare la defi- 
nizione di Ginevra, dando le detinizioni dei formaggi tutti 
che portano dei nomi conosciuti, non risposero, e non si ri- 
cevettero che le due definizioni date più sopra.,, Ad ogni 
modo la lacuna vi è, e grave; e si conchiuse riconoscendo 
l'obbligo di colmarla nei futuri Congressi. 

In secondo luogo, colle date definizioni del Camembert 
e del Rochefort, è un fatto che si veniva a compromettere 
la grave quistione della “ ditfferenzazione geografica „: in- 
fatti, quando in un luogo qualunque si faccia del formaggio 
conforme a quello descritto ivi, per es., come Camembert, 
esso sarà del Camembert nè più nè meno. E pure la grave 
quistione della delimitazione territoriale di tutti i formaggi 
era già stata posta e riconosciuta come necessaria con 86 voti 


1 Già una osservazione si può fare e d’indole generale, che cioè nella 
quistione dei tormaggi le conchiusioni preso hanno, o ci pare, impronta 
e scopo quasi intieramente francese, anzichè internazionale. 


— af 
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contro 21 nell'adunanza della Sottosezione. Si conchiuse per- 
tanto, nell'adunanza generale, che “ per ora almeno, quelle 
definizioni date non avvisavano se non solo al modo come 
quei due formaggi sono fabbricati, riserbando intieramente 
la quistione del significato che si darà alle parole di Camem- 
bert e Rochefort, vale a dire se essi indicano l’origine o non 
piuttosto la specie; ciò che dovrà decidersi, e in un modo 
generale, nei futuri Congressi ,,. 

Finalmente vi è stata la quistione del rivestimento di 
taluni formaggi con croste fatte con solfato di bario od altre 
sostanze simili. Taluni volevano si votasse la proibizione 
assoluta di tale pratica. Riuscimmo, invero, a non fare sta- 
bilire tale recisa proibizione — che mirava propriamente al 
nostro Paese — giovandoci del fatto che il Consiglio Supe- 
riore d'Igiene di Francia, proprio allora, ritornando sulla 
primitiva sua decisione, aveva riconosciuto che tale pratica 
non poteva dirsi pericolosa alla salute. ' Ma non potemmo 
impedire che fosse nella adunanza generale accolto il voto 
relativo, riportato più sopra. 


= Uova. — Definizione: L’uovo fresco è quello che, pur non 
sottoposto ad alcun processo di conservazione, non rivela al- 
l'osservazione verun deperimento, nè segno di alterazione, 
nè di decomposizione. 

L'uovo propriamente delto è commerciabile quando non ha 
subita nessuna alterazione, ne decomposizione. 

L’uovo conservato, invece, è un uovo che è stato tenuto 
per un tempo più o meno lungo al riparo dalle cause di al- 
terazione spontanea, mediante l'applicazione di difterenti pro- 
cessi di conservazione non nocivi. 

Operazioni facoltative (da indicare al compratore). — La 
conservazione mediante l’impiego di agenti fisici, o per into- 
nacazione con dei prodotti inoffensivi. 


UOVA LIQUIDE E DISSECCATE. — Definizione: L'albumina 
d’uovo liquida alimentare, il giallo d’uovo liquido alimentare 
e uovo completo liquido alimentare, sono rispettivamente il 
bianco, il giallo e il contenuto dell’uovo di volatili senza ve- 
runa aggiunta di sostanze antisettiche. 

L’albumina d’uovo secca alimentare, il giallo d’uovo secco 
alimentare e l'uovo completo secco alimentare, sono rispet- 
tivamente il bianco, il giallo e il contenuto dell'uovo di vo- 
latili conservati soltanto mediante la disseccazione e senza 
veruna aggiunta di sostanze antisettiche. 

Operazioni regolari. — La disseccazione ; l’aggiunta di sale 
commercialmente puro, fino alla proporzione massima del 12°/, 
del prodotto allo stato liquido. 

Si adottavano inoltre questi quattro votidella Sottosezione: 
“Che le uova col guscio siano sempre vendute sotto l'una o 
l’altra delle due denominazioni fresco o conservato, a seconda 
che esse sono in ettetto o fresche o conservate; e che nel- 
l’ultimo dei due casi anche sia indicato il modo ond'esse fu- 
rono conservate; 

“Che le uova liquide, i gialli d'uvvo o il bianco d'uova, che 
non sono destinati all'alimentazione, e per tale ragione pos- 
sono quindi essere addizionati di antisettici, siano denaturati 
mercé l’aggiunta di un prodotto odorante, quale ad es. l’olio 
di canfora; 

“Che le nova liquide o secche, il bianco d’uovo liquido, i 
gialli d'uovo liquidi destinati all’alimentazione, non siano ad- 
dizionati di verun antisettico ; 

“Che le sostanze coloranti gialle, destinate a sostituire e 
simulare la presenza delle uova, siano interdette. ,, 


SALSAMENTERIA E SALUMERIA. — 6° Sottosezione: Olii, Grassi, 
Salsiccie, Salami, Conserve in generale, Frutti e legumi secchi. 


1“ Non è pericoloso, no, ne convengo, tal pratica di porre del solfato 
di bario nella crosta dei formaggi teneri — ci diceva un membro del Con- 
siglio Superiore d’Igiene di Francia — ma è tuttavia una trode, e dovete 
perciò farla cessare, perchè è diretta ad aumentare artatamente il peso 
del prodotto, che si vende come alimento, con una sostanza che, per lo 
meno, non è alimentare. , Lo che è giustissimo e deve decidere i nustri 
produttori ad abbandonare definitivamente cotesta pratica, sostituendo 
per la necessaria protezione del formaggio tenero il solfato di bario con 
la sufficiente dose e non più di caolino o talco o altro prodotto simile. 


OLII COMMESTIBILI. — Alle definizioni date nel Congresso 
di Ginevra si aggiunse: 

L’epiteto vergine, si applica esclusivamente all'olio di oliva 
di prima pressione. 

La parola olio, usata così senza veruna designazione di 
specie, e seguita da un qualificativo, tale quale ad es. comme- 
stibile, fine, bianco, da tavola, ecc., può designare nn miscu- 
glio di olii commestibili. 

L'espressione olio di semi designa un miscuglio di olii 
commestibili nel quale possono entrare gli olii di colza, di 
lino, di papavero, di sesamo, ecc. 

L'olio di papavero indigeno (illette) è l'olio estratto dal 
papavero, «eillettes indigeni, a semi grigi o turchini (papaver 
sonniferum nigrum): lolio di papavero (pavot) è lolio estratto 
dai papaveri a semi bianchi, bruni o screziati ( papaver son- 
niferum album). 

Operazioni regolari. — La filtrazione ; l’epurazione; l'im- 
bianchimento ; la deodorizzazione ; la neutralizzazione. 

Il mescolamento di olii della medesima specie (p. es. mi- 
scuglio degli olii di oliva tra loro. i 

Operazioni facoltative (da indicare al compratore). — Il 
mescolamento di olii di specie differenti (p. es. miscuglio di 
olio di oliva con olio di cotone). Questi miscugli possono es- 
sere designati sotto il nome: olio commestibile, fine, bianco, 
da tavola, ecc. e 

La discussione a proposito dell'olio di oliva è stata viva- 
cissima e lunga. La rappresentanza commerciale di Nizza, e 
la Delegazione italiana anche, sostenevano che “quando si 
mescolano degli olii di specie diversa non si può far credere 
al compratore che si tratti di un olio puro : e quindi, in tali 
casi di miscugli, le designazioni equivoche di olio comme- 
stibile, olio da tavola, olio da insalata, ecc., non sono sutti- 
cienti, si bene è d’uopo aggiungervi sempre la espressione 
olio mescolato o miscelato ,. Ma prevalse il parere contrario; 
e la dichiarazione della Rappresentanza commerciale di Nizza 
non potè che essere inscritta a verbale, come segno di pro- 
testa. 

Tra le operazioni facoltative la Sottosezione aveva adottata 
anche la colorazione degli olii. Ma, nella seduta generale, 
quale Delegato del governo italiano opponevo, che tale colo- 
razione artificiale, nel caso degli olii, non è giustificata da 
nessuna ragione, atteso che gli olii hanno in effetto un color 
naturale loro proprio; e che nessuna influenza utile può avere 
cotesta colorazione artificiale in relazione dell'uso degli olii 
stessi; e ricordando come, d'altra parte, si fosse per i vini 
interdetta ogni colorazione artificiale; così ne conchiudeva 
doversi interdire unche per gli olii, perchè essa non può avervi 
altro effetto che di incoraggiare una nuova frode. Ne segui 
viva discussione: ma il Congresso finiva col rigettare la pro- 
posizione della Sottosezione, e interdire la colorazione degli 
olii. 


GRASSI ALIMENTARI. — Definizione: Lo strullo (saindoux) 
è il prodotto della fusione delle parti grasse del porco, senza 
veruna aggiunta. In esso l'umidità non deve superare l’1°/.,. 

Il grasso di cocco è la materia grassa vegetale, non artifi- 
cialmente colorata, estratta dalla mandorla del frutto del 
cocco (cocolier). 

Il nome di Margarina deve essere riservato a tutti i grassi 
commestibili che si ravvicinano al durro per il loro colore, 
la loro consistenza, il loro odore o sapore, ma de’ quali la 
sostanza grassa non proviene dal latte, od almeno dà questo 
non proviene esclusivamente. i 

Il Grasso commestibile od alimentare é un miscuglio nel 
quale non possono entrare se non che dei grassi commesti- 
bili animali, dei grassi vegetali e degli olii. 

La Margarina o Stearina di cotone, di arachide, ecc. è la 
parte concreta di questi olii che si ottiene sottomettendoli 
alla così detta demargarinazione. 

Il Premier jus è la materia grassa estratta mercè la fusione, 
e ad una temperatura inferiore ad 80°, dai seghi in rapa 
(en branches) degli animali bovini (buoi, vacche, tori) od 
ovini: ed a seconda della sua origine il premier jus viene 
denominato, o premier jus di bove, o premier jus di montone. 

L'Oleomargarina è la materia grassa ottenuta pressando 
il premier jus in guisa di estrarne la più gran parte della 
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stearina. Il punto di fusione dell’oleomargarina deve essere 
inferiore a 35% C. | 

Operazioni regolari : 1° A riguardo dello strutto, dei grassi 
puri o mescolati : l’imbianchimento mediante la terra da fol- 
lare naturale, seguito da nna filtrazione nel filtro-pressu. 

2° A riguardo della margarina: l'aggiunta di sale, di sac- 
carosio, di zucchero di latte, di latte, di polvere di latte, di 
burro, di gialli d'uova, di materie coloranti inoffensive. t 


PRODOTTI DELLA SALSAMENTERIA. — Definizioni: I Salami e 
Salsiccie colte (Parigi), i Cervellati cotti contengono una pro- 
porzione di umidità inferiore a 75 °/, (calcolata sul prodotto 
disgrassato). 

I salami secchi (Arles, Lione, Lorena, nonchè Ménage, Mor- 
tadelle, ecc.) sono preparati con carne e grasso di porco 0 
con carne di bove. 

Il Vitello piqué è del magro di vitello lardellato. 

Alle definizioni date a Ginevra, delle carni triturate, con- 
dite, salami, salsiccie, sanguinacci, soprassate, pasticci e fari- 
nate œ patés di fegato grasso e di maiale, si aggiungeva 
quanto segne: 

“Gli articoli della Salsamenteria che non si trovano enu- 
merati nel testo quali ad es. le galantine, i pasticci di carne 
o di cacciagione, ecc., essendo più propriamente dei prodotti 
appartenenti all’arte culinaria, devono essere considerati come 
alimenti preparati non suscettibili di venir compresi in ve- 
runa definizione: le manipolazioni che la loro preparazione 
reclama, altrettanto complesse che svariate, non consentono 
di definirne la composizione. Pertanto, questi prodotti della 
Salsamenteria continueranno ad essere venduti sotto le de- 
nominazioni consacrate dall’uso e dalle abitudini locali. ,, 

Operazioni regolari. — La colorazione esterna Aelle lingue, 
dei salati di fegato grasso o di cacciagione e dei prodotti 
affumicati, mercè delle materie coloranti inoffensive ; 

L'aggiunta di acqua potabile, di sngo di carne, di latte, 
per la triturazione delle carni destinate a preparare i prodotti 
affumicati ; 

L’aggiunta di spezie e di condimenti svariati, di zucchero, 
di sale nonchè di nitrato potassico, tuttoché questo in quan- 
tità inferiore al 509/, del sale impiegato. 

Operazioni facoltative (da indicare al compratore). — Le 
salsiccie, i salami, i cervellati, sia cotti, sia affumicati, pos- 
sono contenere fino a 5°/, di materie feculacee calcolate come 
amido. 

L'impiego di uova, di latte, di sugo, in quantità tali che 
l'umidità del prodotto sorpassa l'umidità normale indicata 
nelle definizioni date di sopra. Questi prodotti dovranno es- 
sere venduti con la menzione al sugo, al latte, alle uova, ri- 
spettivamente; l’impiego di carni o di prodotti animali altri 
che quelli indicati nelle definizioni precedenti. 

Si era proposto che nei salami non potesse entrare più 
che 15°/, di vitello; ma tale limitazione, che sarebbe ben 


giusta, stante la impossibilità o quasi di verificarla in un 


prodotto finito, fu dovuta abbandonare. 

Più grave quistione si fu quella della “ facoltà di mettere 
materie feculacee nei salami, salsiccie cotte e atfumicate „. Gli 
interessati reclamavano questa facoltà come “ Operazione re- 
golare „, e fino alla dose del 10°/,; come pur troppo era 
stata consentita per i pasticci di fegato grasso. Ma stante, 
la viva opposizione, e segnatamente del Martel, tale domanda 
fu rigettata ;? e soltanto accolta tale operazione come facol- 
tativa, cioè da indicare al compratore. 


—_ —_—_—__T_-_Y  —— 


1 Fu rilevato, a proposito di queste “ Operazioni ,, che la legislazione 
di vari Stati al presente non consente di “ colorare la margarina ,: così, 
per es., è in Italia e così anco in Francia; ma tu risposto che un Con- 
gresso internazionale non ha da occuparsi, o preoccuparsi, più special- 
mente di una legislazione speciale che non di un'altra: e sta bene. 

Anco grave e giusta obbiezione sorse contro lo aggiunte ammesse come 
€ Operazioni regolari „ per la margarina: consentendovi l'aggiunta di zuc- 
chero, di latte, burro, uova e coloranti, non solo si va a ritroso di quanto 
intendesi oggi per margarina in tutti gli Stati, e sono molti, che nelle 
loro leggi l'hanno ben definita ; ma si fa proprio, anzichó un grasso Ali- 
mentare, una specie di pasticcio, o come altri disse, un'insalata! 

Y E ciò fu fatto con buona ragione; atteso che, tale aggiunta di so- 
stanze feculacee ui salami e salsiccie e cervelluti cotti e affumicati ha, 
invero, troppo spesso per capitale scopo di ostacolare le ricerche che il 
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SALUMI. — Definizione: I Salumi o Salati consistono in 
carne di macello e di salsamenti, esclusivamente salata con 
sale commercialmente puro e con una proporzione variabile 
di salnitro puro e di zucchero. | 

(Continua). 


Prodotti chimici 
ed apparecchi relativi. 


APPLICAZIONI DEI DERIVATI CLORURATI 
‘DELL’ETILENE E DELL'ETANO. 


Ai solventi eterei impiegati fino ad ora, cioè alla benzina 
ed al solfuro di carbonio, si rimprovera la infiammabilità ed 
i pericoli che offrono di formare miscele esplosive quando 
i loro vapori si mescolano all’aria. Anche il tetracloruro di 
carbonio, che è privo di questo difetto e sul quale si era fatto 
assegnamento, non ha risposto alle promesse, poichè presenta 
l’inconveniente di ingenerare dell’acilo cloridrico in contatto 
col vapor d’acqua e perciò di corrodere gli apparecchi nei 
quali si distilla, , 

Secondo recenti esperienze, i prodotti che si ottengono 
per l’azione del cloro sull’acetilene e cioè il di-tri e percloruro 
di etilene, nonchè il tetra, il penta e l'esacloruro d'etano of- 
frono spiccate proprietà solventi per le materie grasse ed 
accoppiano alla ininfiammabilità, il vantaggio di non formare 
miscele esplosive coll'aria e di non abbandonare il cloro, 
sicchè non esigono apparecchi speciali e permettono di rea- 
lizzare una notevole economia nei premi per l’assicurazione 
contro gli incendi e gli infortuni. Inoltre, rendono possibile 
di applicarli in luoghi ove sarebbero interdetti gli altri sol- 
venti. 

Ciò che caratterizza questi prodotti, nei riguardi termici, 
é il loro debole calore di vaporizzazione, che è circa */,o di 
quello dell’acqua, come appare dalla seguente tabella che 
riassume le costanti fisiche: | 


t 


Esacloruro di 


etano | 
Ca Cle . e . . . . 


2,— | 185° B e a 


o do ef. è 

| NE 3 Se ggo | $30 | efg 
1° [fait ara Sie i 
| TE A Fal Oma Be OP 
Ce 
| Dicloruro di etilene spal at | calorie | 
i €, Ha Cla. .. . .|1278| 52 | 205 | 0,270, 41,- | 
| Tricloruro di etilene 

| Co HCl si e» «| 1401] 85° 56 | 0,233 | 57,8 

| Percloruro di etilene 

i E A 1,628 119 17 | 0,208! 50,- 
| Tetracloruro di etano 

| C Ha Cla. . . . + | 1,600; 144° 11 ón 52,8 

| Pentacloruro di etano 

| CH”: s aa 1,685 159° 7 | 0,207 | 45,- 
| 

i 


I fabbricanti di questi prodotti consigliano specialmente 
il tricloruro di etilene per la estrazione dei grassi e degli 
olii, poichè bolle alla stessa temperatura della benzina e non 
induce alcun odore nei prodotti disciolti e si distingue per la 
rapidità colla quale si può operarne l'estrazione e per il fatto 
che limita la perdita del solvente a circa un terzo di quella 
che si incontra impiegando la benzina. 

Nelle applicazioni fatte in proporzioni industriale in alcuni 
stabilimenti tedeschi, ove fu adottato il tricloruro di etilene, 
si è potuto constatare che l’azione sugli apparecchi di ferro 
è trascurabile, di fronte alla corrosione provocata dai grassi 
e che la perdita del solvente risulta di 0,3 °/, nella estrazione 
del pannello di cotone, di ricino e della sansa d'olivo e di 0,5 °/, 
col pannello di sesamo, colle ossa, di 0,7 °/, col nero di stea- 
rineria e 0,8 colla noce di palma. 

Per il suo grande potere solvente sulle resine, il tetra- 


chimico fa per stabilire la precisa natura delle carni adoperate nella 
confezione del prodotto : la colorazione dell'amido coll'iodio è tale da ma- 
scherare la reazione propria del glicogeno: e così bastano 5 °% di tali so- 
stanze feculacee a facilitare l’impiego di notevole dose di carne di cavallo. 
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cloruro d'etano é destinato a sostituire l'essenza di trementina 
per la preparazione delle vernici, e poiché discioglie o rammo- 
llisce anche le vernici gia essiccate, così può essere impiegato 
anche per togliere quelle applicate sul legno o sui metalli. 
Torna perciò utile per pulire i rulli e le pietre litografiche, 
e siccome discioglie assai bene l’acetato di cellulosa, trova 
impiego anche per la fabbricazione della seta artificiale. Per 
questa sua proprietà in America si utilizza per la prepara- 
zione dei film cinematografici. Il tetracloruro di etano non 
è attaccato dal cloro, dal bromo, dall’iodio e dall’acido ni- 
trico e perciò conviene in molte preparazioni, allorchè si vuole 
moderare l’azione di questi’ agenti chimici, diluendo la so- 
stanza da trattare. 

Il pentaclóruro di etano offre proprietà molto simili a 
quelle del corrispondente tracloruro e perciò trova il suo mag- 
gior impiego nelle fabbriche di seta artificiale. 

Il dicloruro di etilene è un eccellente solvente del caut- 
chouc e per la sua facile volatilità si impiega per la estra- 
zione dei profumi artificiali e naturali. 

L'esacloruro d’etano, avendo un odore che si avvicina a 
quello della canfora ed essendo dotato di proprietà insetti- 
cide, sostituisce questo prodotto in alcune preparazioni e 


specialmente per la fabbricazione degli esplosivi. t g. 
Notizie. 
Saldatura della ghisa. — È noto a quali danni ed a 


quali lunghe interruzioni dell'esercizio può dar luogo la rot- 
tura di alcune parti di macchinari costruite in ghisa. Non 
poche volte la rottura è irreparabile, ed occorre fondere di 
nuovo il pezzo stesso: altre volte le riparazioni non offrono 
sufficienti garanzie di stabilità o quanto meno nuociono al- 
l'estetica della macchina. Sotto il nome di Ferrool fu intro- 
dotto da poco in Italia dalla ditta Riccardo Hirschfeld di Milano 
una miscela, mediante la quale è possibile una vera e propria 
riparazione per saldatura delle rotture dei pezzi in ghisa, senza 
che si vada incontro nemmeno a deformazioni o ad indeboli- 
menti nei pezzi riparati, e che permette quindi di ovviare alle 
costose interruzioni dei servizi. Secondo alcuni risultati ottenuti 
nelle Nihnadelwerke d’Iserlohn, dopo una prima rottura di 
un pezzo, e dopo eseguita la riparazione relativa col Ferrool, 
l'oggetto dimostrò una resistenza tale che, essendosi verifi- 
cata per inavvertenza una nuova rottura, questa ebbe a pro- 
dursi in tutt'altra parte del pezzo riparato, anzichè lungo la 
primitiva frattura. 

Le riparazioni col Ferrool si eseguiscono con grande sem- 
plicità e nello spazio di poche ore. Basta, dopo aver pulito 
diligentemente il luogo della rottura, spalmar questo col 
Ferrool stesso, e facendo combaciare perfettamente le parti 
e tenendole insieme con due fermagli di ferro, sottoporre il 
pezzo ad un fuoco moderato di carbone di legna, dopo di che 
sì versa dall'esterno un po’ di saldatura d'ottone, con le do- 
vute cautele, e si lascia raffreddare. 

Il suddetto miscuglio per saldare è quindi chiamato a 
rendere dei grandi servigi, come è già avvenuto nelle nume- 
rose otticine in cui esso venne impiegato. 


Esposizione anglo-giapponese a Londra. — Nei pri- 
missimi giorni di maggio si inaugurerà in Londra e precisa- 
mente a Shepherd-Bush un’Esposizione anglo-giapponese che 
desterà certamente un interesse vivissimo, poichè è la prima 
volta che il Giappone invia in Europa una mostra così com- 
pleta delle sue produzioni naturali, agricole, industriali ed 
artistiche. 

La sezione artistica dell’ Esposizione riuscirà di particolare 
interesse, poichè l’imperatore e la sua famiglia hanno inviato 
quanto di meglio, di più caratteristico, di più prezioso si tro- 
vava nel tesoro imperiale e nei palazzi principeschi. 

Un'altra sezione interessante sarà quella agricola e fore- 


1 Avendo riscaldati per un'ora entro tubi chiusi ed a bagnomaria i 
prodotti clorurati in presenza di nequa e di una lamina di ferro, abbiamo 
osservata la formazione di quwntità sensibile di Fe Ch, ma ci viene as- 
sicurato che specialmente col tricloruro di etilene tale inconveniente non 
si manitesta se e preservato dall'azione della luce. 


stale, la quale occupa vasti terreni e un immenso padiglione. 
Così pure i giardini dell'Esposizione saranno in parte trasfor- 
mati in giardini giapponesi in vivo contrasto con i giardini 
inglesi che saranno conservati. Nella sezione industriale l’Espo- 
sizione sarà comparativa e cioè mostrerà i sistemi di lavora- 
zioni seguiti fino a cinquanta anni fa e quelli adottati pre- 
sentemente nel Giappone. 


Gare d’aviazione in Inghilterra. — Per la prossima 
estate sono già indette sei riunioni internazionali d’aviazione 
in diverse città dell’ Inghilterra. 

La prima riunione avrà luogo a Huatingden in maggio. 
Il campo di volo avrà una superficie di centocinquanta ettari 
senza un solo ostacolo od un solo albero ; inoltre gli aviatori 
potranno uscire dai limiti del campo e dirigersi verso il 
mare sopra un terreno assolutamente livellato per una di- 
stanza di circa quaranta miglia. i 

Le somme raccolte permettono di offrire ai concorrenti 
premi per un ammontare di tremilacinquecento lire ster- 
line. 

La seconda riunione avrà luogo a Bournemouth fsa 1'11 
ed il 16 luglio e sarà di una grande importanza, poichè i 
premi offerti ai concorrenti stranieri ammonteranno ad otto- 
mila lire sterline e quelli offerti ai concorrenti inglesi am- 
monteranno a cinquemila lire sterline. 

Il campo d'aviazione preparato a Bournemouth si estende 
lungo il mare e costituisce, tanto per la vastità, quanto per 
la disposizione, ciò che di meglio si possa desiderare dagli 
aviatori. 

La terza riunione avrà luogo nel mese di agosto a 
Lanark ; per essa sono già state sottoscritte diecimila ster- 
line, destinate a premi. 

La quarta riunione si terrà a Blackpool verso la fine di 
agosto con premi ammontanti a seimila sterline. La quinta e 
sesta riunione di aviazione avranno luogo a Southend ed a 
Wolwerhampton in date non ancora decise. Ciascuna di que- 
ste due città ha raccolto una somma superiore alle seimila 
sterline. 


Produzione di ferro nel Canadà. — La produzione 
totale di ghisa e di ferro di ogni sorta nel 1909 è stata di 
tonn. 677.090, contro tonn. 563.672 nel 1908, cioè con un au- 
mento di tonn. 113.418, ovvero il 20,1 per cento. 

Quella del 1907 era stata di tonn. 581.146, la più forte 
fino a quell'epoca. Sul totale del 1909, tonn. 660.856 erano 
di ghisa al coke e 16.234 tonnellate al carbone di legna. 

Al 31 dicembre 1909, esistevano al Canadà 16 alti forni, 
di cui 11 in esercizio; 3 forni a coke erano in corso di co- 
struzione. . 

Gli alti forni accesi nel 1909, hanno consumato nella fab- 
bricazione della ghisa, tonn. 1.811.796 di minerale di ferro e 
tonnellate 470.080 di “ castin e „ 


Un nuovo cavo attraverso la Manica. — Nella gior- 
nata del 2 maggio prossimo, se il tempo lo permetterà, verrà 
deposto nella Manica, tra Calais e Dover, il nuovo cavo tele- 
fonico costruito per conto dei Governi inglese e francese. Si 
tratta di un avvenimento tecnicamente assai interessante, 
poichè il cavo, costruito con metodi speciali, conterrà quattro 
nuove linee telefoniche ed è munito, ad ogni miglio della 
sua lungezza, di induttori, i quali ne aumenteranno rilevan- 
temente la potenza. La lunghezza del nuovo cavo telefonico 
anglo-francese sará di cento miglia, il suo peso di 275 ton- 
nellate, il costo dell'immersione sarà di 50 mila franchi e 
questa operazione delicatissima verrà eseguita da una squa- 
dra di ingegneri ed operai elettricisti composta di circa cen- 
tocinquanta persone. Sono state prese tutte le disposizioni 
per ottenere l'immersione del cavo in quattro ore. La nave 
che eseguirà questa operazione è il piroscafo “ Faraday , co- 
struito espressamente per la posa di cavi transatlantici 
nel 1874 e che da quel tempo ad oggi ha deposto quasi 
40,000 miglia di cavi telegrafici sul fondo degli oceani di 
tutto il mondo. 


Onorificenza. — Abbiamo il piacere di annunciare che su 
proposta del Presidente del Consiglio il nostro amico signor 
cav. Giuseppe Frua, consigliere delegato e direttore generale 
della Stamperia Italiana De Angeli, fa nominato commenda- 
tore dell'Ordine della Corona d’Italia. 


e 
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Necrologio 


La scorsa settimana cessava di vivere a Lugano il 


Comm. Ing. A. STIGLER 


il quale ebbe parte importante nello sviluppo dell'industria 
italiana. i 

Nato a Baden nel 1832, lo Stigler compi gli studi d'in- 
gegneria a Carlsruhe e fu poi professore al Politecnico di 
Zurigo, avendo dovuto allontanarsi dalla Germania in seguito 
ai moti del 1848. Nel 1859 venne chiamato a Milano alla di- 
rezione dell'Elvetica ed ivi stette per qualche tempo, sino a 
che fondò il noto stabilimento di via Galileo, il quale, seb- 
bene sorto in piccole proporzioni, ebbe presto importante 
sviluppo. Nell'esposizione di Milano del 1881 figurava già il 
primo ascensore idraulico ad azione indiretta, che venne pre- 
miato colla massima onorificenza. Le Esposizioni poi di Pa- 
lermo, Como, Torino, Genova, Parigi 1900, Nirnberg, Diissel- 
dorf e Milano 1906 furono altrettante tappe gloriose, le quali 
confermarono pienamente i progressi dell’industria degli 
ascensori creata dallo Stigler. 

Oggi la Ditta da Lui fondata conta quasi mille operai e 
costruisce più di 1000 ascensori all’anno, oltre il restante 
macchinario di sua fabbricazione. Nel suo genere essa è una 
delle più importauti del mondo. 

All’ iniziativa industriale ed alla solerte operosità il 
Comm. Stigler accoppiò modernità di vedute e bontà d’animo, 
come attesta la Cassa di soccorso istituita da Lui per sovve- 
nire i suoi operai in caso di malattia. 

La Sua scomparsa è un lutto non solo pei numerosi com- 
ponenti della Sua Ditta, ma per l’industria meccanica italiana, 
alla quale aveva saputo schiudere i mercati più lontani. 

All’ addolorata famiglia presentiamo le nostre sincere 
condoglianze. 


Privative Industriali 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella seconda quindicina di aprile 1909. 


(Il primo numero indica il giorno del rilascio dell'atlestato ; il secondo, frazio- 
nario, il numero del Registro attestati (volume e foglio); il terzo il numero 
del Registro Generale. Il gruppo dei tre numeri, dopo il titolo dell'inven- 
zione o scoperta, la data del deposito della domanda; 
durala in anni della privativa). 


l'ultimo numero la 


Filatura, tessitura e industrie complementari. 


28, 284/183, 92976. Delahousse Louis, a Tourcoing (Francia) “ Perfec- 
tionnements aux métiers à tisser mécaniques , 30-12-1907, 6. 

16, 284/29, 98607. Diederichs Robert, a Cöln a/R. (Germania) “ Appa- 
recchio per il trattamento di materiali tessili per il mescolamento di li- 
quidi, ecc. ,. (Completivo della privativa 96225). 27-10-1908. 

29, 284/199, 95958. Farbenfabriken vorm. Friedr. Bayer & C., a Elber- 
feld (Germania) “ Procédè pour obtenir des réserves colorées sous noir 
d'aniline å l'aide de colorants se fixant sur mordants , 25-5-1908, 25. 

27, 284/165, 97341. Fontanella Paolo e Quario Annibale, a Strona (No- 
vara) “ Staffa metallica snodata da applicarsi ai bracci lanciatori delle 
navette nei telai meccanici in sostituzione delle usuali cravatte di cuoio , 
1-8-1908, 8. 

28, 384/181, 91577. Graveline du Biez Auguste, a Mouscron (Belgio) 
“ Appareil pour le changement automatique des navettes dans un métier 
à tisser à plusieurs navettes , 5-10-1907, 6. 

23, 284/101, 95598. Hedrich Gustav, a Barmen (Germania) “ Ruban A 
double ou á simple frange et matériel pour le confectionnor ,. (Rivendi- 
cazione di prioritá dal 27 dicembre 1907). 8-5-1908, 6. 

23, 284/114, 95008. Lundgren Jakob, a Washington “ Machine è faire les 
soutaches ,. (Prolungamento della privativa 62%). 31-3-1908, 6. 

24, 284/129, 97712. Pollak Emanuel e Matern Emil, a Rómerstadt (Au- 
stria) “ Dispositif d'arrét pour régulateurs d'enrouleurs de tissu dans les 
meétiers å tisser, avec actionnement par vis sans fin , 4-9-1908, 6. 

16, 284/12, 91923. Sanna Edoardo, a Ingurtosu (Cagliari) “ Processo e 
disposizione d'apparecchi per l'utilizzazione dei prodotti principali ed ac- 
cessori della gasificazione dei materiali legnosi e della torba , 24-3-1908, 3. 

27, 284/161, 90015. Tessitura meccanica a Jacquard Oetiker & C., a Ber- 
gamo “ Coperta da letto tessuta in un sol pezzo , 5-7-1907, 8. 
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21, 281482, 95537. Travitza Nicolas J., a Parigi “ Plissé renforcé en 
étoffe, papier ou autres substances » (Rivendicazione di priorità dal 
23 aprile 1907). 22-4-1908, 3. 

23, 284/115, 95509. Vitali Vittorio, a Milano “ Perfectionnements et in- 
novations aux appareils pour la filature de la goie ,. ¡Prolungamento della 
privativa 64550). 4-5-1908, 9. 

27, 234/168, 94898. Zanelli Arnaldo fu Rocco, a Palazzolo sull’Oglio 
(Brescia) “ Corda trecciata inestensibile fatta di cotone , 94-1908, 3. 


Industria della carta. 


23, 284/118, 96556. Schmidt Oswald, a Berlino * Processo e macchina 
per la fabbricazione di corpi vuoti di carta ,. (Prolungamento della pri- 
vativa 8933.. 20-6-1908, 1. 

23, 294 107, 97132. Sparre Pierre Ambiorn, a Parigi “ Appareil pour 
raffiner les fibres employées dans la fabrication de papier, ou d'autres 
produits feutrés ,. (Importazione). 27-17-1908, 3, 

19, 254 45, 97600. Thomas Josef Heimbach Gesellschaft mit beschränkter 
Haftung, a Düren, Prussia Renuana (Germania) “ Feltro asciugatore per 
macchine da carta , 31-8-1908, 6. 


Industrie ed arti grafiche. 


28, 284/172, 97745. Crook Charles Madison, a Chicago, Illinois (S. U. A.) 
“ Perfectionnements aux appareils composteurs dateurs , 27-8-1908, 6. 

20, 284 62, 90044. Gummeter Harry Christian, a Cleveland, Ohio (S. U. A.) 
“ Machine á imprimer , 14-5-1908, 6. 

19, 284/41, 94295. Mertens Eduard, a Mülhausen, Alsazia (Germania) 
“ Dispositif pour l'impression d'un texte avec illustrations „ 9-3-1903, 1. 

28, 284/147, 97768. Novo Giovanni, a Torino “ Apparecchio per impedire 
automaticamente la trasmissione del fuoco nelle scatole in cui si avvol- 
gono o si svolgono le pellicole cinematografiche , 5-4-1908, 3. 

19, 24/1413, 95612. Sauve Antonio, a Roma “ Nuovo processo fotografico 
per ottenere cinematografie , 12-5-1908, 1. 

30, 234215, 97767 Société Anonyme des Plaques et Papiers Photogra- 
phiques A. Lumière & ses Fils, a Lyon-Momplaisir, Rhône (Francia) “ Ecran 
trichròme pour la photographie directe des couleurs ,. (Rivendicazione 
di priorità dal 21 ottobre 1907). 5-9-1908, 6, 

16, 284/14, 97027. Thom Thomas Mathieson, a Cheshunt, Hertfordshire 
(Gran Bretagna) “ Perfectionnements dans la tabrication de la pierre li- 
thographique artificielle , 13-7-1908, 15. 

23, 254,117, 96555. Ziegler Heinrich, a Stuttgart (Germania) “ Macchina 
a rotazione per la stampa della prima e della seconda pagina del toglio ,. 
(Prolungamento della privativa 885665). 23-6-1903, 1. 


Industrie chimiche diverse. 


22, 284/93, 98958. Allegri Alfredo, a Milano “ Macchina per vuotare le 
camere d'impasto dei pertostati , 11-7-1908, 8. 

16, 284/27, 98415. Badische Anilin & Soda Fabrik, a Ludwigshafen a/R. 
(Germania) “ Production d'hydrosulfites exempts d'eau et parfaitement 
stables ,. (Completivo della privativa 77057. - Rivendicazione di priorità 
dal 5 novembre 1907). 30-9-1908. 

30, 284/223, 97223. Chaumat Henri, a Parigi “ Procédé électrolytique de 
préparation de la cuve d'indigo employée en teinturerie ,. (Completivo 
della privativa 91010). 25-7-1908. 

20, 254,55, 97714. Dubois Désiré, a Parigi “ Procédé de concentration 
des dissolutions et récupération des dissolvants volatils ,. (Completivo 
della privativa 92777). 5-9-1908. 
| 20, 284 56, 97715. Lo stesso “ Procédé de concentration des dissolutions 
et récupération des dissolvants volatils ,. (Completivo della privat. 92777). 
5-9-1908. 

17, 28440, 97599. Flakes Limited, a Santhall presso Londra “ Procódó 
pour la fabrication des savons , 31-83-1908, 6. 

20, 284.61, 91881. Mauvernay Pierre, Marie, Clair, a Lione “ Procédé de 
construction des récipients pour liquides zymotiquement altérables dont 
la conservation est assurée par la pression d'un gaz inerte ou par la 
flessibilité des fonds , 25-3-1908, 6. 

29, 284,206, 97778. Mertens & C. Gesellschatt mit beschriinkter Haftung, 
a Berlino “ Procédé pour rendre insoluble dans l'eau la substance des 
tubercules de variétés d'amorphophallus „ 11-9-1908, 5. 

22, 284.91, 96051. Mower George, Augustus, a Londra, e Lebrasseur 
André, a Parigi “ Separatore del tipo a ciclone, per separare le sostanze 
solide dall'aria o da altri gas a mezzo della forza centrifuga „ 10-7-1908, 6. 

21, 284/81, 91870. Sindacato Chimico Italiano, a Torino “ Processo in- 
dustriale per la fabbricazione di un disinfettante a base di aldeide formica 
con proprietà antiftermentative , 10-10-1907, 3. 

16, 25425, 93374. Società Generale per la Cianamide, a Roma “ Perte- 
zionamento alla fabbricazione della calce azotata grezza per concime ,. 
(Completivo della privativa 95617). 8-10-1908. 

29, 234/202, 97330. Vender Vezio, a Milano “ Processo per denitrare e 
riottenere miscugli acidi delle nitrazioni , 8-8-1905, 6. 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella prima quindicina di maggio 1909. 


Arte mineraria, e produzione di metalli e di metalloidi. 


7, 285 73, 97802. Gusmaroli Giuseppe, a Milano “ Nuovo procedimento 
per la produzione di ferri da taglio sagomati (fustelle) , 5-9-1908, 3. 

1, 2347231, 95105. Hardinge Harry Williams, a Now-York “ Metodo ed 
apparecchio per frantumare i minerali ed altri materiali , 8-4-1908, 6. 

5, 28542, 93012. Sanfilippo Ignazio di Luigi, a Palermo “ Apparecchio 
per la distillazione diretta dei minerali soltiteri, ecc. (N. 2) „ 1-10-1908, 10. 


5, 285 43, 98013. Lo stesso “ Apparecchio per la distillazione diretta dei 
minerali solfiferi, ecc. (N. 3) , 1-10-1908, 15. 
14, 255 187, 97884. Simpson Richard Middleton, a Wellington (Nuova 
_ Zelanda) “ Pertezionamenti negli apparecchi per separare metalli e simili 
dalle muterie estranee , 21-8-1903, 6. ` 


Lavorazione dei metalli, del legno e delle pietre. 


6, 285.52, 96273. Grassi Gaspare, a Milano “ Nuovo tipo di staffa falsu 
di precisione per fonderia applicabile a macchine idrauliche o a leva, 
quanto a placche modello a mano , 17-6-1908, 3. 

1, 234 246, 975827. Hopf Adolf, a Tambach bei Gotha (Germania) “ Ap- 
pareil pour le polissage de corps en rotation „ 12-9-1908, 6. 

15, 235,197, 96595, Ramboux Isidor, a Erquelinnes (Belgio) “ Procédé 
pour le sciage du marbre et de la pierre dans les armures (chàssis) et 
debiteuses ,. (Prolungamento della privativa 32163). 27-6-1908, 1. 

13, 25/164, 43317. Società Bremer & Bruckmann, a Braunschweig (Ger- 
. mania) “ Appareil distributeur conducteur des couvercies de boîtes ou 
objets semblables ,. (Rivendicazione di priorità dal 10 ottobre 1907). 5-10- 
1908, 6, 


Generatori di vapore, macchine diverse ed organi delle macchine. 


12, 285/138, 98207. Aders Franz, a Berlino “ Congegno di azionamento 
a distanza mediante aria compressa, liquido compresso a gas sotto ten- 
sione di apparecchi di qualunque natura, per esempio, segnalatori, stam- 
patori, selettori di linea, acustici, ecc., eco. ,. (Rivendicazione di priorità 
dal 27 settembre 1907). 24-9-1903, 1. 

14, 255 178, 98358. Gutmann Alfred Actiengesellschaft für Maschinenbau, 
a Ottensen presso Amburgo (Germania) “ Appareil destiné à soutfler sous 
pression des jets de sable, avec introduction automatique du sable dans 
la chambre termée dans laquelle débouche la conduite de pression ,. (Ri- 
vendicazione di priorità dal 12 ottobre 1907). 7-10-1904, 6. 

10, 285 101, 96081. Andrioli Vittorio, a Milano “ Système pour obtenir 
une circulation de l'eau dans les chaudières à vapeur , 28-5-1908, 3, 

11, 255,122, 93415. Aucoc Jean, a Parigi “ Dispositif pour la marche 
temporaire par l'air comprimé des moteurs à combustion interne ,. (Ri- 
vendicazione di priorità dal 23 gennaio 1907). 20-1-1903, 6, 

4, 255 32, 97959. Badois Louis, a Parigi “ Pertectionnements aux em- 
brayages „ 16-9-1908, 8. 

6, 285.55, 98051. Bagnulo Alberto di Luigi, a Napoli “ Motrice a cilindri 
coassiali, con le masse in moto alterno equilibrate , 17-9-1908, 1. 

14, 285 156, 97653. Barth Siegtried, a Diisseldort-Obercassel (Germania) 
“ Appareil de changement de marche pour moteurs á combustion ,. (Ri- 
vendicazione di priorità dal 22 luglio 1903). 2-10-1908, 6. 

12, 285/131, 95093, Bosch Robert (Ditta), a Stuttgart (Germania) “ Ma- 
gnéto d'allumage pour moteurs à explosion , 14-1908, 15. 

13, 285/161, 97400. Bromham Frédéric James Head, a Schaerbeck (Bru- 
xelles) “ Essoreuse centrifuge , 17-8-1909, 6. 

12, 245,150. 93312. Colmant Albert Louis, a Parigi “ Moteur à combustion 
interne á deux temps et á refroidissement direct par la circulation d'air 
interieure ,. (Importazione). 3-10-1948, 1. 

4, 255/27, 97964. Cotechini Pasquale, a Sesto S. Giovanni (Milano) * Ar- 
ganello con dispositivo di sicurezza , 17-9-1908, 3. 

1, 234/239, 99074. Cremona Ernesto, a Napoli “ Motore a scoppio a com- 
pressione separata , 3-10-1908, 3. 

11, 285/117, 88325, Delahaye and Company Limited, a Londra “ Système 
d’amorgage pour pompe centrifuge ,. (Rivendicazione di priorità dal 16 ot- 
tobre 1907). 2-10-1908, 3. 

11, 235/124, 98131. Eyquem Maurice, a Parigi “ Bougie perfectionnée 
pour moteurs á explosion ,. (Rivendicazione di priorità dal 21 settem. 1907). 
19-9-1908, 3. 

6, 255/58, 98063. Filippeschi Luigi fu Gluseppe, a Palaia (Pisa) “ Arresto 
automatico Filippeschi per funi e catene , 8-10-1908, 1, 

11, 255/127, 98139. Gaudet Auguste, a Parigi “ Détendeur perfectionné 
pour gaz et vapeur ,. (Rivendicazione di priorità dall’8 ottobre 1907). 22-9- 
1908, 8. 


1, 294/243, 96719. Gebrüder Korting Aktiengesellschatt, a Kòrtiugsdorf 


(Hannover), e Siemens-Schuckert Werke G. m. b. H., a Berlino “ Ghia nd 
azionamento elettrico per caricare il carbone sulle navi , 10-7-1908, 5. 

11, 255/118, 95354. Hesselman Knut Jonas Elias, a Saltsj0-Storangen 
(Svezia) “ Valvola per lo scarico dell’aria nei motori a combustione , 5-10- 
1908, 6. 

3, 285.17, 99041, Krupp Fried. Aktiengesellschaft, a Essen a Ruhr (Ger- 
mania) “ Chaîne articulée ,. (Rivendicazione di priorità dal 19 novem. 1907). 
23-89-1908, 15. 

10, 285 93, 98134. Langlois Henry, a Alger Mustapha (Algeria) “ Pressoir 
continu , 21-9-1908, 6? : 

1, 284:250, 90487. Lapegna Annibale fu Gaetano, a Napoli “ Cinghia di 
cuoio per la trasmissione di forza meccanica a sezioni spezzate, sistema 
Lapegna , 15-12-1908, 15. 

13, 255 152, 99226, Layocock William Ernest, a Sheffield (Gran Bretagna) 
“ Perfezionamenti nei separatori dell'acqua di condensazione , 26-9-1908, 15. 

5, 235 45, 98022. Lopez Carlo di Gaetano, a Spezia “ Apparato motore 
senza scarico, sistema Lopez, a pressione di vapore di aria, di liquidi e 
di gus , 24-09-1908, 1. 

10, 235 96, 98178. Mariotti Enrico, a Roma “ Dispositivo per l'uso dei 
motori a petrolio di olii anche pesanti a moderate pressioni di lavoro, 
senza accensore, regolabile ed invertibile per l'applicazione alle automo- 
trici , 22-9-1903, 3. 

1, 284/247, 97904. Martini di Cigala Carlo, Barberis Teobaldo e Ruva 
Dionigi, a Torino “ Puleggia di segatura di legno „ 9-9-1908, 1. 

10, 230.92, 9521. Mazza Edoardo tu Edoardo, a Torino “ Procedimento 
ed apparecchio meccanico detto separatore a trastorimazione di energia 
potenziale in energia cinetica lungo un arco di circolo, attine di separare 
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i componenti di miscugli gasosi per l’azione della forza centrifuga così 
determinata , 25-5-1908, 2. 

10, 285:'100, 992411. Pacini Ottaviano, a Pistoia “ Chiavarda con disposi- 
tivo per impedire il rallentarsi del dado , 4-12-1908, 1. 

4, 25537, 979%. Prina Alessandro, a Ventimiglia (Porto Maurizio) 
“ Dispositivo automatico da applicare alle gru, argani ed apparecchi di 
sollevamento in genere già esistenti per impedire la rotazione della ma- 
novella durante la discesa del carico , 22-9-1908, 3. 

19, 25,9, 98137. Rappold Johann, a Bale (Svizzera) “ Broyeur „ 22-9- 
1903, 6. 

3, 285 18, 98042. Reif Nicolas, a Hannover (Germania) “ Ajutage pour 
pulvérisateur avec canal hélicoidal pour le passage de liquide , 23-9-1908, 6. 

15, 285 192, 46536. Restucci Giuseppe, a Roma * Accumulatore di forza 
funzionante ad aria, gas od a liquidi ,. (Prolungamento della privat. 80137). 
34-6-1908, 1. 

13, 285/157, 98343. Roth Carl. a Zehlendorf (Berlino) “ Dispositif d'equi- 
librage pour turbines à fluide moteur élastique dans lesquelles il y a à 
compenser une poussde axiale s'exergant de l'extérieur ,. (Rivendicazione 
di priorità dal 9 ottobre 1907). 5-10-1903, 6. 

3, 255.12, 97905. Sachs Ernst, a Schweinfurt (Germania) * Dispositif 
d'assemblage de cages en deux pièces pour roulement è billes , 9-9-1905, 6. 

10, 255 107, 932-2. Schmidt Wilheim, a Wilhelmshöhe presso Cassel 
(Germania) “ Chambre de surchauffeur pour chaudières tubuluires á foyer ,. 
(Rivendicazione di priorità dal 18 ottobre 1907). 28-9-1908, 

10, 255/108, 98223. Lo stesso “ Surchauffeur pour chaudiéres tubulaires 
à foyer, avec tubes surchautteurs traversant la paroi du foyer ,. (Riven- 
dicazione di priorità dal 19 ottobre 1107). 26-9-1908, 6, 

12, 255.136, 97102 Lo stesso “ Dispositit pour le surchauffage de vapeur 
à haute tension au moyen de vapeur à busse tension, fortement surchauffée, 
dans les machines A multiple expansion ,. (Rivendicazione di priorità dal 
14 settembre 1907). 17-8-1908, 6. 

5, 28548, 98122. Schreibmann Fritz, a Haren (Belgio) “ Coussinet á 
billes , 30-9-1908, 6. 

13, 25/166, 983867. Sharp Archibald, a Londra “ Perfezionamenti nelle 
molle ad aria , 7-10-1908, 6. 

10, 85/108, 98151. Società Anonima per Frigorigeni e Motori Motofrigor, 
a Torino “ Valvola leggiera a guida periferica , 26-9-1908, 6. 

8, 255/83, 98133, Société Ateliers et Cantiers Augustin Normand, a Le 
Havre (Francia) “ Chaudière è chauffage au pétrole , 21-9-1908, 3. 

. 5, 295,46, 28027. Società Italo-Svizzera di Costruzioni meccaniche, a 
Bologna “ Meccanismo per lo scaricamento automatico dei silos , 26-9- 
1908, 1. 

1, 284/242, 95208. Société Anonyme Franco-Bélge Diamond Calypsol, a 
Neuilly s Seine (Francia) “ Perfectionnements aux paliers graisseurs pour 
arbres de transmission et autres , 6-6-1908, 1. 

4, 285 34, 97974. Tosi Franco (Ditta), a Legnano (Milano) “ Apparecchio 
di raffreddamento per motori a combustione interna , 19-9-1908, 3, 


PARRA VICINI CESARE, gerente responsabile. 


MAGGHINE PARLANTI 


Si richiama l’attenzione di quanti possono avervi inte- 
resse sul trovato “Machines parlantes y pel quale la Gra- 
mophone & Typewriter Limited, a Londra, è concessionaria 
nel Regno d’Italia di un attestato di privativa industriale in 
data del 18 maggio 1904, Vol. 187, N. 195, e ciò in vista di 
provocare eventuali trattative per la cessione del brevetto o 
quanto meno per concessioni di licenze di applicazioni, che 
si farebbero ad eque condizioni. 

Per schiarimenti e trattative rivolgersi allo Studio Tecnico 
ed Ufficio internazionale per brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica per l’Italia e per l'Estero degli Ingegneri GUZZI, 


RAVIZZA € C. in MILANO, Via San Paolo N. 14. 
DISPONIBILI 1000 HP circa ore notturne località 
provincia Brescia con stazione Tram 


Ferrovia. - Richieste a 83 IL, presso la rivista 


L’INDUSTRIA. 
da importante Fabbrica Prodotti 


CERCASI diego: Fatta Re 


> IMPIEGATO PRODUTTORE AFFARI .* 


Indispensabile conoscenza perfetta articolo 31 Buona 
introduzione consumatori ++ Buon stipendio e provvi- 
gioni 33 Serie referenze. 

Scrivere all'INDUSTRIA alle iniziali C. M. 31300. 


RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA ` 


MILANO, 


10 APKILE 1910. 


< 


Premiata eon Medaglia d’argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


Parte Economica 


Impianto Idroelettrico di Valtellina del Municipio di Milano. 


Dall’ing. Ugo Lombardi riceviamo i seguenti appunti: 


Nell’estratto del discorso pronunciato al Consiglio Co- 
munale di Milano dal prof. Saldini, apparso nel numero 13 
dell’ Industria, sono indicati taluni dati economici di preven- 
tivo tendenti a dimostrare che l’impianto idroelettrico val- 
tellinese è un buon affare per la nostra città. 

Confrontando tali dati con quelli che risulterebbero dal- 
l’ultima relazione ufficiale dell'Ufficio Tecnico Municipale e 
della Giunta, non si riscontra una concordanza perfetta e 
xebbene l’autorevole parola del prof. Saldini possa rendermi 
dubbioso sulle conclusioni alle quali sarei giunto, pure 
voglio esporle, sottomettendole al giudizio dei lettori. 

Anzitutto il prof. Saldini mostra come il Kw.-anno alle 
porte di Milano dovrebbe costare 142 lire; aggiungendo L. 40 
per la centrale a vapore, il Kw.-anno da vendersi dovrebbe 
costare L. 182. Da quanto però dice il prof. Saldini non ri- 
sulta che nel suo calcolo abbia tenuto conto delle perdite 
nella rete di distribuzione che la relazione municipale pre- 
sume del 13%, (v. pag. 302). In tal caso il costo del Kw.-anno 
- dato ai contatori degli utenti risulterebbe non già di 182 lire 
ma di 207. 

A queste L. 207 va aggiunta la quota per interessi ed 
ammortamento per la rete di trasformazione e distribuzione 
cittadina che secondo il preventivo (v. pag. 301 della rela- 
zione municipale) costerebbe 8.300.000 lire per 20.009 Kw. di- 
sponibili per la vendita agli utenti. Di questi 8.300.000 
L. 6.800.000 spettano alla rete propriamente detta e 1.500.000 
alle cabine di trasformazione; per la prima la relazione 
(v. pag. 303 e 304) stabilisce come coetticienti di esercizio il 
4°, per interessi, il 0,66 °/, per ammortamento cinquanten- 
nale e l’1°/ per manutenzione, e per le seconde gli stessi 
coefficienti, meno che per la manutenzione che vien portata 
al 2/. 

Ora, pur accettando delle quote così basse, specie per 
quanto riguarda l’ammortamento, al costo del Kw. si do- 
vrebbero aggiungere altre L. 24,25, ciò che porterebbe ad un 
costo complessivo di L. 281,25 per Kw.-anno. E si noti che 
tutti questi coefficienti, compresi quelli adottati dal profes- 
sore Saldini, presuppongono nel Comune la capacità ad eser- 
cire l'impianto con abilità economica almeno pari a quella 
del privato, quod est demonstrandum. Ora se nei miei cal- 
coli non ho commesso errori, cosa possibile non esistendo 
negli uomini l’infallibilità, siamo ben lontani dai dati accen- 
nati dal prof. Saldini, e ne saremmo molto più lontani se, in- 
vece di accettare senz'altro i coefficienti indicati nell'articolo 
surricordato dell’ Industria, si discutessero un po’ a fondo in 
confronto a quelli che risultano dagli esercizi non solo di 
aziende private, ma anche di aziende municipali estere. Si 
vedrebbe forse allora che le quote di ammortamento e ma- 
nutenzione fissate dall’Amministrazione comunale sono un 
po’ basse e che un amministratore prudente, specialmente in 
sede di preventivo, li avrebbe aumentati anche in vista delle 
inevitabili modificazioni di impianto e di sostituzione di mac- 
chinario in seguito ai nuovi portati della scienza e della 
tecnica. 


Ma sorvoliamo su questo punto e passiamo al prezzo di 
vendita. Il prof. Saldini presuppone che esso possa fissarsi 
in L. 250; prezzo che non è certo elevato per l’illuminazione 
alle condizioni attuali del mercato. 

Ma in sede di preventivo, quando si vogliono versare di 
un colpo sul mercato molte migliaia di kilowatt, conviene por 
mente alla ripercussione economica che ciò può portare. Se 
ora la domanda è superiore all'offerta, la concorrenza non 
funziona ed i prezzi di vendita si mantengono elevati, sopra- 
tutto se si ha una specie di monopolio sulla piazza; ma quando 
per l'aumento della produzione, in seguito al sorgere di una 
nuova ditta, l’otferta supera la domanda o per lo meno la 
uguaglia, la concorrenza diventa attiva e si viene alla lotta 
di taritte. 

Una nuova azienda perciò, specie quando, come quella 
comunale di Milano, sorge per abbassare le taritfe e fungere 
da calmiere, deve tenere presente tale fenomeno ed esami- 
nare le condizioni dei concorrenti, vedere cioè se questi si 
trovano in migliori condizioni di esercizio. Nel caso nostro 
abbiamo la Edison, alla quale e per gli ammortamenti ese- 
guiti e per le condizioni speciali delle sue centrali, il Kw.-auno 
costa molto, ma molto meno, che al Comune, anche presupposte 
le condizioni migliori di esercizio. 

La conseguenza di tutto ciò e facilmente prevedibile: nella 
lotta di tariffe, il Comune avrà assai probabilmente la peggio. 
Non so se sia un primo indizio di questo fatto o se altre 
considerazioni l'abbiano suggerito, è nondimeno assai signi- 
ficativo laver il Comune venduto a sé stesso l'energia per 
l'illuminazione pubblica a cent. 15 l'arco-ora, mentre nel pre- 
ventivo era segnata a cent. 14. 

È innegabile che l'impianto comunale ha portato ad un 
forte ribasso di tariffe; ma se si pensa che, se è ribassato il 
prezzo dell'energia, sono per contro aumentate le tasse e che 
forse per altra via, che qui non è il caso di indicare, si sa- 
rebbero potuti ottenere gli stessi risultati senza caricare 
l'amministrazione del Comune di un pondo così grave qual e 
quello dell'azienda idroelettrica, vien fatto domandarsi se gli 
avversari del Comune industriale non abbiano ragione. 

Giustamente il prof. Saldini desidera la pubblicazione di 
bilanci speciali per le aziende municipalizzate; si potrebbero 
trarne ammaestramenti della massima importanza. È però 
un fatto che in generale si ha dai Comuni una gran ripu- 
gnanza a metter le carte in tavola e che nella stessa patria 
delle municipalizzazioni, in Inghilterra, i bilanci delle aziende 
speciali o si omettono o si pubblicano incompleti. Lord Aver- 
bury e la relazione della Commissione parlamentare inglese 
d’inchiesta sulle municipalizzazioni informino. 


Ing. Uco LOMBARDI. 


Il prof. Cesare Saldini ci ha favorito le seguenti contro- 
osservazioni : 


Nella mia esposizione dinanzi al Consiglio ho voluto di- 
mostrare che il kilowat reso alle porte di Milano non poteva 
costare più di L. 142 e su di questo nulla vi è da obbiettare. 
Ho aggiunto poi 40 lire per kilowatt come quota di aumento 
imputabile alla Centrale a vapore. Ed insieme 182. 

Le perdite per la canalizzazione interna e gli interessi e 
gli ammortamenti che corrispondono all'impianto di essa de- 
vono essere fronteggiati dal margine residuo fra le 182 lire 
e le 250, prezzo medio di vendita che mi pare si possa ac- 
cettare. E si noti che nella cifra di 152 è già compreso l'in- 
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teresse del 4 %, per tutto il capitale (14.000.000) spettante 
all'impianto idroelettrico. 

Ammettendo di vendere in causa delle perdite di rete 
10.000 Kw. invece degli 11.000 che si avranno alle porte di 
Milano, resta una differenza, fra costo e prezzo di vendita, 
di 680.000 lire, senza contare l'energia discontinua che la 
Centrale a vapore permetterà di vendere per 9-10 mesi. 
Sicché una somma che al 4 ‘/, permette di servire per ammor- 
tamento ed interesse un capitale molto maggiore di quello 
che si può attnibuire alla rete di distribuzione, ai trasforma- 
tori, a quant'altro. Milano può assorbire tutta ¡energia che 
verrà portata dal Comune e non dal solo impianto di Gros- 
sotto, ma anche da quelli di Mazzo e del Roasco e non è il 
caso di temere gli effetti della concorrenza e della ripercus- 
sione economica fra domanda ed offerta. C. SALDINI. 


Ringraziamo il prof. Satdini delle sue contro osservazioni 
e chiudiamo coll'osservare che spetta alle persone che saranno 
preposte all'esercizio dell'impianto idroelettrico municipale di 
dissipare le prevenzioni che molti, pur accettando il fatto 
compiuto, nutrono tuttora contro l'esercizio municipale di 
un'azienda di carallere strettamente industriale. 

Messi da banda gli esempi stranieri che non calzano gran 
fatto, ci pare che Milano si trovi in condizioni migliori che 
qualunque altra città d’Italia per fare un esperimento serio 
di industria municipalizzata. Ma solo se l'intelligenza, il tatto, 
la malleabilità, i sagyi criterii economici dei diriyenti, sa- 
pranno vincere i tanti ostacoli della legge, Aci regolamenti, 
delle rigide norme burocratiche e imprimere all'esercizio lela- 
slicità di un’intrapresa industriale, le prevenzioni contrarie 
scompariranno; se accadrà il contrario, se si venderà a qua- 
lunque prezzo pur di vendere, la municipalizzazione riu- 
scira disastrosa, malgrado il plauso dei socialisti e dei poli- 
ticanti loro alleati. b, 


ANCORA SUI PROVVEDIMENTI PER LA CRISI SOLFIFERA. 


S. E. il passato Ministro di Agr., Ind. e Comm., Cocco 
Ortu, che si è addossate gravissime responsabilità per la 
tinanza dello Stato cogli infelici provvedimenti escogitati per 
risolvere la crisi del solfo, non ha creduto di tener conto 
delle non lievi deticienze che la Commissione nominata in 
seno alla Società Chimica di Milano aveva riscontrate nei 
pretesi studi che il Governo aveva fatti eseguire nel 1908 
sull'impiego diretto del minerale di solfo in sostituzione delle 
piriti per la fabbricazione dell’acido solforico ed ora ha ac- 
colto negli annali del Ministero una seconda relazione t che, 
come la prima, dovrebbe, nella mente dell'autore, avviare la 
Sicilia verso un prospero e grarde avvenire! 

È nostro debito di riassumerla nei punti che interessano 
i nostri lettori. 


La saltuarietà ed il limitato contenuto di solfo dei mine- 
rali greggi, che, come ebbimo già a riferire, costituiscono 
la maggiore delle difficoltà per il consumo diretto, era stata 
dapprima contraddetta dal consulente tecnico ministeriale, 
il quale volle in appresso sincerarsi col richiedere ai con- 
duttori delle miniere i campioni da analizzare. A questo invito 
non risposero che nove dalla Sicilia e nei prodotti pervenuti 
la ricchezza percentuale media in solfo tu trovata oscillare fra 
38,6, 33,7, 46,2, 37,8, 44,3, 56,3, 33,05, 22,9, 33,9, con un minimo 
di 3,8 °% ed un massimo di 98 %,. Siccome era giustificato 


il dubbio che i campioni analizzati non presentassero la com- ‘ 


posizione media del minerale che si escava, il delegato tecnico 
del Governo si recò in alcune miniere e porti di Sicilia, ma 
non discese che in due canlieri di estrazione, accontentandosi, 
come egli dichiara, di giudicare a vista d'occhio della ric- 
chezza approssimativa. 

Secondo i rilievi fatti, il tenore della produzione media 
del 1907 delle miniere di Tallarita fu di circa 42 °/ e nella 
miniera Trabia soltanto un terzo della produzione raggiunse 
il titolo 42-45 °/, e gli altri due il 30-35 °/. Nella miniera 


! Bollettino del Ministero di Agricoltura. Industria e Commercio, Rela- 
zioni e studi scientifici e tecnici, Vol. II, Serie C fasc. 9. 
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Passarello la ricchezza sarebbe 35-40 %/,, ed egualmente in 
quella di Arrigo. A S. Giovannello Pintacuda il tenore oscil- 
lerebbe fra 36,98 e 37,44 °/,, a Cozzodisi 30-82 °/,. Nelle mi- 
niere di Grumentaro, Trabonella, Stretto Giordano, Iuncio 
Testasecca, luncio Tumminelli, Iuncio Maurelli e Gessolungo 
il minerale contiene 30 °/, circa di solfo, ma gli sterri molto ab- 
bondanti sono spesso più ricchi delle piriti. A Grottacalda e 
Pietragrossa il tenore medio raggiunge il 40-50 °/,, a S. Gio- 
vannello, Pagliarello e Respiga il minerale è assai più povero, 
perché la resa si limita a 16-18 °/, di solfo. 

In base a questi rilievi, il relatore non esita affermare 
che ben più della quarta parte del minerale che si estrae 
annualmente in Sicilia ha il tenore in solfo delle piriti ordi- 
narie (10-50 %,), ma riconosce che ha ricchezza variabile e 
che ciò ostacolerebbe l'attuazione della primitiva sua proposta 
di impiegarlo direttamente per la preparazione dell'acido 
solforico. 

Egli crede però di avere trovato un rimedio facile e poco 
costoso nell'agglomerare, sotto forma di grossi pani, lo sterro, 
riscaldandolo entro casse di ghisa fino a rammollirlo. 

Siccome non esclude che la ricchezza possa essere infe- 
riore a quella fissata, propone di ricorrere all’aggiunta di 
solfo tratto dallo stock invenduto per rialzare il tenore fino al 
limite richiesto. Il relatore valuta che le spese per l’impianto 
dell’otticina necessaria a questa lavorazione, nonchè quelle per 
la manutenzione, per il combustibile, la mano d’opera e l’am- 
mortamento del capitale, siano di L. 0,40 a 0,50! per ogni 
tonnellata, ma non espone partitamente gli elementi che lo 
hanno condotto a tale apprezzamento. E inutile osservare 
che, laddove si richiederà l’aggiunta di solfo, non si potrà 
evitare la macinazione del minerale e l’impiego di dosatrici 
e mescolatrici, che importeranno una spesa assai superiore. 

Siccome la parte minuta del minerale non di rado si pre- 
senta assai più ricca di solfo della parte che rimane in zolle, 
il relatore propone di frantumare il minerale e stacciarlo 
quando lo sterro naturale non si mostra sufficiente. 

Essendosi poi proposto di utilizzare l’acido solforoso che 
si produce allorchè per la estrazione dello zolfo dai minerali 
si ricorre al calore di combustione di parte dello stesso, il 
relatore propone di disporre le platee dei forni Maletra e di 
quelli circolari meccanici alquanto inclinate verso l'esterno, 
atfinché il solfo, fuso per efietto della temperatura che regna 
nei piani superiori, possa detluire attraverso apposito cana- 
letto, analogamente a quanto ha già proposto il sig. Walter di 
Napoli. 

Considerando che il commercio del minerale, sia allo stato 
grezzo, sia sotto forma di conglomerato, richiederà frequenti 
determinazioni di solfo, il prof. G. Oddo consiglia di ricorrere 
al metodo di Macagno, fondato, come e noto, sull'aumento 
della densità che, il solfuro di carbonio subisce allorché tiene 
disciolto il solfo. Per facilitare l’esecuzione dell’analisi, ha 
fatto costrurre un sistema di densimetri graduati in modo 
da fornire senz'altro la percentuale di solfo contenuta nel 
minerale, quando una parte di questo si agita con 4 parti del 
solvente. 

Contrariamente a quanto i tecnici opinano, il relatore per- 
siste nell’avviso che il minerale di solfo presenti straordinari 
vantaggi rispetto alla pirite per la preparazione dell’acido 
solforico e con valutazioni fantastiche sull'economia di nitro, 
che si dovrebbe realizzare, sul minor carbone occorrente, 
sulla mano d’opera, sulle riparazioni, ecc., egli fa salire la 
economia a poco meno d’un terzo del costo del solfo con- 
tenuto nelle piriti e da ciò inferisce che di altrettanto sarà 
il maggior valore dell’unità di solfo del minerale. ? 

Perchè l’impiego di questo sia finanziariamente possibile 
si renderebbe necessario, secondo il consulente ministeriale, 
che per l’esercente della miniera risultasse egualmente rimu- 
nerativa la vendita del solfo fuso quanto quella del mine- 
rale, che può fornirlo, e per soddisfare a questa condizione 


! Tenendo conto del basso rendimento che presentano i forni col ri- 
scaldamento indiretto, si può ritenere che la spesa preventivata sarà np- 
pena sufticiente per il carbone e che complessivamente non basteranno 
L. 25 a 30 per tonnellata. 

? Sul terreno della convenienza economica le elucubrazioni dei tecnici 
improvvisati dall'on. Cocco Ortn ci sembrano oziose, poichè gli industriali 
sanno assai meglio ciò che essi devono acquistare. 


propone che l’amministrazione del Consorzio paghi il solfo 
fuso a paritá di prezzo di quello del minerale, tenendo conto 
per quest’ultimo delle spese e delle perdite alla fusione. Il 
prezzo di vendita di circa tre quarti di solfo fuso dovrebbe 
essere computato ad un prezzo più elevato del rimanente 
quarto destinato alla preparazione dell’agglomerato, per ac- 
creditare ai consorziati un valore unitario che sia la media 
proporzionale dei due. 

Considerando però che le spese di estrazione, di agglo- 
meramento e trasporto del minerale, inspirate ad un grande 
ottimismo superano in media centes. 61 per ogni unità di 
zolfo, secondo le pubblicazioni ufficiali, si riconferma in noi il 


dubbio che il costo unitario del solfo possa scendere al limite da ' 


vincere la concorrenza delle piriti, tanto più che l’agglome- 
rato esige di essere nuovamente macinato innanzi di intro- 
durlo nei forni. | 

Noi non ripeteremo quanto abbiamo giá esposto in queste 
colonne * per rettificare ció che si è voluto far credere al Go- 
verno sui vantaggi attribuiti al minerale di solfo, convinti 
che anche le proposte contenute nella nuova relazione furono 
dettate dal desiderio di giovare ai proprietari delle miniere, 
senza rendersi conto degli interessi dei consumatori, i quali 
continueranno a valersi delle piriti contro le esortazioni dei 
fautori dello zolfo. 

Crediamo infine che, ove si prestasse fede alle conclusioni 
del relature, si perpetuerebbero gli errori passati e si espor- 
rebbe il Paese alle stesse disillusioni raccolte coll’ordinamento 
dato al Consorzio obbligatorio, non senza aggravare ulterior- 
mente il deficit finanziario, che ammonta già a quaranta milioni 
di lire immobilizzate nello stock di solfo invenduto. ? g. 
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Caldaie e macchine a vapore. 


RECENTI ESPERIENZE 
SULLA APPLICAZIONE DELLE TURBINE A VAPORE 
ALLE LOCOMOTIVE. 


(Riassunto della comunicazione fatta dall'ing. G. Belluzzo nella adunanza 
del G marzo u. s. al Colegio degli Ingegneri ed Archiletli in Milano). 


La turbina a vapore ha ormai sostituito la motrice a stan- 
tuffo in tutti gli impianti fissi; anche a bordo delle navi la 
turbina a vapore oggi trionfa, sebbene non vi abbia preso 
ancora una forma ed un assetto definitivi. A bordo si do- 
mandano alla turbina a vapore dei requisiti speciali: l’inver- 
sione di marcia e, nella marina da guerra, un buon rendi- 
mento a varie velocità. L'inversione di marcia è ottenuta 
dando vapore ad una turbina speciale costruita per marciare 
in senso inverso alla turbina principale che gira a vuoto e 
nel vnoto del condensatore alla marcia avanti. La sua po- 


tenza continuativa non è però mai superiore al 50 °/ della 


e———T_— 


1 L'Industria, 1908, pag. 169 e 198; 1909, pag. 11, 84 e 225. 

2 La conferma dei precedenti nostri apprezzamenti sugli effetti disa- 
strosi per le finanze dello Stato a cui avrebbe condotto il regime degli 
zolfi, ci viene offerta dallo stesso delegato del Governo, il quale, in seguito 
alla sua visita alle miniere, così si esprime: 

“ Volendo formulare l'impressione provata visitando questa grande 
“ inferma che è l’industria solfifera, dirò che i fenomeni di grave arresto 
“ circolatorio si osservano soltanto nell’apparato che chiamerò centrale: 
“ porti e stazioni ferroviarie, ma non arrivano alla periferia, cioè alle mi- 
niere. Qui dovunque è un affaticarsi per eseguire nuovi impianti di 
“ pozzi a trazione meccanica di minerale ed acqua e di piani inclinati ; 
“ dovunque lavori di avanzamento e miglioramento nei trasporti con 
“ tramvie a vapore e funicolari. Osservando questi lavori, non si può evi- 
“ tare di subire, per poco, la gradita illusione che nel mercato ci sia non 
“ pletora, ma deficienza di solfo e che il mondo industriale ne richieda 
“ d'urgenza più di quanto non si produca. È inutile nasconderlo, per i 
« grandi esercenti delle miniere, oggi, anzichè crisi, si ha uno stato rela- 
“ tivo di benessere. Non vendono essi difatti subito e senza fastidi ed a 
“ enro prezzo tutto il solfo che producono? Che il compratore si chiami 
“ Consorzio, e non con altro nome qualunque; che questo solfo esca dal- 
“ l’isola o vi resti a ingombrare i porti e la rete ferroviaria; di tutto ciò 
non hanno il dovere di accorgersi e mostrano difatti di non accorger- 
sene.... È doloroso pure constatare come nessuna preparazione si trovi 
per l’eventunle avviamento di un’industria razionale. , 
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potenza a marcia avanti. La questione del buon rendimento 
a varie andature, specialmente alle andature di marcia delle 
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Fig, 1. 


navi da guerra, non ha trovato ancora una soluzione huona 
ed oggi il consumo di vapore per cavallo-ora di un apparato 
motore a turbine a metá velocitá e circa 1,15 del consumo 


Fig. 2. 


alla velocitá massima. Devesi tenere presente che a bordo 
delle navi non esiste una relazione intima fra la velocitá della 
nave e la potenza sviluppata dal suo apparato motore, ed 


Fig. 3. 


alla velocità '/, la potenza sviluppata è '/, di quella richiesta 
alla velocità uno. | 
Nelle locomotive le esigenze del servizio, il profilo della 
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Fig. 4. 


linea, fanno si che non esista alcuna relazione fra la potenza 
e la velocità: una locomotiva può essere chiamata a svilup- 
pare la sua potenza massima a diverse velocità o diverse 
potenze ad una stessa velocità. | 

Si richiede inoltre che la potenza a marcia indietro sia 


228 
eguale a quella a marcia avanti ed infine è richiesto l’avvia- 
mento sotto carico. 

Per contro lo spazio disponibile per l'apparato motore è 


limitatissimo. 
Per quanto riguarda il rendimento, si esige che questo 


TA 
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ammissione a quella dell'ambiente nel quale gira la ruota; 
1, 2, 3, 4 sono le corone di pale motrici di una ruota. Alla 
velocità minima il vapore (fig. 1) agisce in serie su tutta le 
corone di pale aiutato dai deviatori intermedi d, d: ds; alla 
velocità massima (fig. 2) agisce solo sulla prima corona. A 


Fig. 5. 


sia ottenuto . sopratutto in alcune condizioni speciali: mas- 
sima potenza e velocità 1 e */,, giacchè anche nelle locomo- 
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velocità intermedie su due corone (fig. 8) o su tre. Le va- 
riazioni di rendimento e quindi di consumo che si hanno 
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Fig. 6. 


tive attuali le variazioni di consumo con la potenza e la ve- 
locitá sono nell'ordine anche del 40 °. 

Con le turbine a vapore si possono ottenere diverse ve- 
locitá di buon rendimento senza ricorrere a dispositivi spe- 
cialissimi con la soluzione indicata nelle fig. 1 a 3. 

In esse A rappresenta un distributore nel quale avviene 


completamente l'espansione del vapore dalla pressione di 


sono dell’ordine di quelle che si ottengono a diverse potenze 
e velocità con motrici a stantuffo. 

Per la marcia nei due sensi serve la disposizione della 
figura 4. 

Le pale della ruota sono doppie, e le due metà a curva- 
tura inversa. Per la marcia in un senso il vapore è ammesso 
da A e si scarica in S,; per la marcia in senso oppoato il 
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vapore è ammesso da / e si scarica in S,. Il lavoro perduto 
per effetto ventilante, quando la ruota gira in un senso, dalla 
porzione delle pale a curvatura opposta rappresenta una 
percentuale piccolissima del lavoro totale (2-3 %/,) come hanno 
dimostrato numerose esperienze eseguite in varie condizioni 
di pressione e quindi di densità del fluido motore. 

La questione dell'avviamento sotto carico è risolvibile 
solo con turbine a vapore ad azione del tipo ora descritto, 
facendo agire il vapore su tutta la corona di pale. Si ottiene 
con esse un momento motore all’avviamento massimo con un 
dispendio di vapore minimo. 

I concetti sopra esposti poterono avere la fortuna di una 
sanzione pratica grazie all'interessamento dell'egregio com- 
mendator Giovanni Silvestri e dei dirigenti le Officine mec- 
caviche ex Miani Silvestri, Comi & Grondona di Milano. 

Sopra una vecchia locomotiva costruita nel 1876, avente 
una caldaia di circa 60 mq. di superficie e 10 kg. di pres- 
sione con tre assi motori, vennero eseguite le trasformazioni 
necessarie per applicarvi il motore a turbina in condizioni 
tali da rendere evidente la efficacia dei dispositivi intesi ad 
ottenere buoni rendimenti a diverse andature nei due sensi. 
Il peso della locomotiva di 26 tonn. venne diviso fra due soli 
assi, fra i quali venne pure divisa la potenza del motore, che 
aveva un valore massimo di 100 HP. 

La locomotiva è visibile nella fig. 5 dal lato delle turbine 
di bassa pressione. 

. Vi si vedono chiaramente le leve di manovra, la sospen- 
sione, le custodie del riduttore di velocità. 

Le esperienze di marcia, di consumo, di avviamento nei 


due sensi vennero eseguite sul binario indicato nella fig. 6. 


che presenta un seguito di curve e di incroci e scambi che 
lo rendono indicatissimo anche per le prove di resistenza 
meccanica. Le prove vennero eseguite dall’egr. ing. Caprodi 
delle Officine meccaniche con l’aiuto di abili capi rilevando 
i diagrammi di andamento ed i consumi in varie condizioni 
di carico e di velocità. Il consumo di vapore per HP effettivo- 
ora risultò sempre inferiore ai 16 kg. per HP tanto a marcia 
avanti che a marcia indietro. È notorio che locomotive di 


oi peo 


So 


disponibile solo un momento motore di 480 kg.-metri. I van- 
taggi che si possono attendere dall’applicazione delle turbina 
a vapore alle locomotive sono diversi: 


1° Possibilità di grandi velocità. 

2° Soppressione dei moti caratteristici delle locomotive 
a stantuffo. 3 

8° Soppressione di organi che richiedono di essere lu- 
brificati continuamente e quindi economia notevole di olio. 

4° Economia sensibile di combustibile date le utilizza- 
zioni che si possono fare con le turbine. í 

65° Maggiore durata conseguente delta locomotiva e 
quindi minori spese di manutenzione. 

6° Molto minore lavoro per i macchinisti. 

7° Nessun pericolo dando il contro-vapore. 


Elettrotecnica. 


NUOVO SISTEMA PER REGOLARE LA VELOCITÀ DEI MOTORI A 
CORRENTE TRIFASE E CONFRONTO COGLI ALTRI SISTEMI 
SINORA IN USO 

PER L’ING. A. SCHERBIUS. ? 


(Contin. e fine, vedi L'Industria, 1910, pag. 211). 


Il campo di applicazione del nuovo sistema di regola- 
zione è molto vasto ed infatti la casa Brown ‘Boveri ha in 
parte già eseguiti ed in parte in corso di esecuzione impianti 
secondo questo sistema, destinati a funzionare per scopi di- 
versi ed in diverse condizioni di esercizio, e cioè: 

Comando di pompe. — Un impianto di 100 cav. con re- 
golazione al 20 %/,, ed un altro di 225 cav. a 8000 giri con 
regolazione al 10 °/,, con motore a collettore accoppiato di- 
rettamente. 

Ventilatori per miniere. — Quattro impianti di 200, 300, 
850 e 1200 cav. rispettivamente, con regolazione al 25 °/,. 
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Fig. 8. Gruppo regolatore per Les Petits Fils de Wendel & Cie., Klein Rosseln, per regolare al 20 °/, il numero dei giri di un 
motore di 300 cav., 182 giri, 8000 V., 50 periodi, pel comando di un ventilatore. (Altezza della mezzaria degli alberi 


sopra il piano di fondazione mm. 700). 


peso doppio e di potenza 6 a 10 volte maggiore, dánno dei 
consumi per HP effettivo-ora con pressioni in caldaia del 
50 °/, superiori, di poco inferiori a tale cifra. 

lL’avviamento sotto carichi diversi avvenne sempre in 
buone condizioni sia in rettilineo che in curva mentre le 
valvole di sicurezza continuavano a soffiare vapore, avendo 


Laminatot. — Un impianto di 700 cav. con regolazione 
al 50 °/, ed uno di 2000 cav., con regolazione al 10 °/. 


1 Vedi comunicazione dell'ing. Belluzzo alla A. E. I. sulle Centrali 
fermiche ed il consumo di combustibile per KW. L'Industria, 1910, pag. 114. 
2 Elektrische Kraftbetriebe u, Baimen, 1910, N. 6 e 7. 
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Macchine-tampone a volante. — Due impianti di 800 cav., con 
regolazione al 18°/, e due di 300 cav., con regolazione al 15 %,. 

Macchine di estrazione per mintere. — Un impianto 
della potenza normale di 60 cav., massima 100 cav., capacità 
2000 cav. per secondo. 
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e Kremer di Dortmund è progettato per fornire al minuto circa 
8200 mc. d’aria con una depressione di 470 mm. alla velocità * 
di 363 giri, e circa 5600 mc. con una depressione di 255 mm. 
alla velocità di 268 giri al minuto. In conformità il motore, 
che é a 5000 V., 50 periodi, deve sviluppare 1000 cavalli a 


Fig. 9. Gruppo regolatore per la Soc. des Aciéries Boél, La Louviére (Belgio), con motore a collettore accoppiato diretta- 
mente, per la regolazione automatica al 10 °/, di un motore di 225 cav., 3000 giri, 2000 V., 50 periodi pel comando di 
una pompa a turbina della portata di mc. 1,5 al minuto alla pressione di 40,6 atmosfere. 


Trazione. — Tre trasformatori rotativi di 2500 cav. cia- 
scuno e della capacità di 60.000 cav. per secondo. 

La fig. 8 rappresenta un gruppo regolatore destinato al 
pozzo Gargan di Les Petits Fils de Fois de Vendel & Cie. 
a Klein Rosseln per il comando di un ventilatore. 11 motore 
principale, fornito dalla casa Brown Boveri, è di 300 cavalli 
a 3000 V. e 50 periodi; la velocità è regolabile fra 182 e 
146 giri al minuto e si può avere una serie di velocità in- 
termedie. 

La fig. 9 rappresenta un gruppo per pompa a turbina ad 
alta pressione che fornisce l’acqua per un impianto d'acqua 
sotto pressione. La pompa manda l’acqua ad un accumulatore 
donde viene poi distribuita alle presse, ecc. L’avviamento, 


268 giri e deve essere regolabile fra questi due limiti. Il 
motore ad induzione originariamente era progettato per 850 ca- 
valli, tuttavia grazie alla compensazione delle fasi nel mo- 
tore a collettore può fornire anche i richiesti 1000 cavalli 
senza che la temperatura nello statore divenga maggiore di 
quella che sarebbe funzionando a 850 cav. senza compensa- 
zione. La voluta regolazione del 26 °/, è suddivisa in 20 gradi. 

Il motore a collettore è costruito per assorbire 200 KVA. 
ed il generatore ad induzione è studiato per fornire 85 Kw. 
La considerevole differenza fra i 200 KVA. del motore a col- 
lettore e gli 85 Kw. del generatore ad induzione si spiega 
come appresso : 

Anzitutto una parte della differenza è dovuta alla diffe- 
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Fig. 10. Impianto di ventilazione della Gelsenkirchener Bergwerks-A. G.; gruppo per regolare al 26 %, la velocità di un mo- 
tore di 1000 cav., 868 giri, 5000 V., 50 periodi pel comando di un ventilatore della portata massima di 8200 mc. al 
minuto con una depressione di 470 mm. di colonna d’acqua. 


Harresto e la regolazione della velocità secondo il fabbisogno 
d’acqua sono prodotti dall’accumulatore in modo completa- 
mente automatico. 

Un impianto per ventilazione di miniera fornito alla Gel- 
senkirchener Bergwerks-A. G. merita una descrizione un po’ 
più estesa. Il ventilatore costruito dai signori Schiichtermann 


renza che intercede fra i rendimenti delle due macchine. In 
secondo luogo il motore a collettore, dovendo fornire le cor- 
renti magnetizzanti per da eccitazione sua propria e per la 
eccitazione del motore principale, ha un forte anticipo di fase 
tra intensità e tensione (cos ẹ = 0,7 circa). In terzo luogo il 
motore a collettore deve lavorare con intensità elevata quando 
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Fig. 11. Curve rappresentanti i risultati delle prove a Gelsenkirchen. 


è bassa la tensione e viceversa, e perciò deve essere calcolato | mente la massima intensità e la massima tensione. Il mede- 
per un numero maggiore di KVA. maggiore di quelli che | simo accade per qualunque gruppo in cascata in cui venga 
dovrà sviluppare, perchè non si verificano mai simultanea- ! compensato il cos ẹ e pel quale le condizioni di carico siano 


consi ses 
DI ies Pon rs wrictrittàtrttt tti La 
- o.» o... 


Fig. 12. Curve dei rendimenti con motore a collettore accoppiato direttamente al motore principale e confronto dei medesimi 
colla regolazione a mezzo di resistenze. I rendimenti sono calcolati in base ai risultati delle prove. 
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quali sogliono essere negli impianti di ventilazione. Nei gruppi 
in cascata, e solo in essi, gli inconvenienti si possono ridurre 
di molto col commutare il rotore dal collegamento a stella 
al collegamento a triangolo e viceversa secondo i diversi ca- 
richi. Soffermiamoci un poco su tale commutazione. 

Come è noto, i ventilatori per miniera quando marciano 
a bassa velocità hanno una coppia motrice bassa, il cui va- 
lore rispetto a quello corrispondente alla velocità massima 
è espresso approssimativamente dalla equazione 
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Per conseguenza in ciascuna fase la intensitá della cor- 
rente nel rotore è diversa quando è diverso il numero dei giri. 
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fronto della tensione agli anelli rappresenta una maggiore 
percentuale della tensione totale. 
Se la scala di regolazione è palin ampia, il 


motore a collettore può essere progettato per a parte ossia 


per il 58 °/, della tensione, e quindi della potenza, che do- 
vrebbe avere se non vi fosse la commutazione da collega- 
mento a stella a collegamento a triangolo e viceversa. Es- 
sendo più piccolo, il motore a collettore ha anche nn rendi- 
mento più favorevole perchè il carico effettivo viene a tro- 
varsi vicino al carico normale per una parte maggiore della 
scala di regolazione. 

Il gruppo regolatore con trasformatore della Gelsen- 
kirchner Bergwerks-A. G. è illustrato dalla fig. 10. L'impianto 
è in servizio dal principio del settembre 1909 e funziona 
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Fig. 18. Curve dei rendimenti per un gruppo regolatore con e senza scarto del 5 %/, fra marcia a vuoto e marcia a pieno 
carico. I rendimenti sono calcolati in base ai risultati delle prove. 


D'altra parte il motore a collettore collegato in cascata 
col motore principale ha la tensione massima quando il mo- 
tore principale marcia alla velocità minima e viceversa. Quindi 
il motore a collettore non può mai sviluppare tutto il lavoro 
di cui è capace, perchè non si hanno mai simultaneamente la 
massima intensità e la massima tensione. Un miglioramento 
sensibile nelle condizioni di funzionamento si ha commutando 
il motore principale in maniera da avere in esso il collega- 
mento a triangolo quando marcia a piccola velocità ed a 
stella quando marcia a grande velocità. 

Quando sono bassi il numero dei giri ed il momento mo- 
tore, in ciascuna fase del rotore del motore principale passa una 
corrente debole; il motore a collettore, che è costruito per 
la intensità di fase massima (motore principale in collega- 
mento a stella) è quindi capace di sopportare questa cor- 
rente anche quando si passa al collegamento a triangolo. Ma 
siccome nel collegamento a triangolo la tensione agli anelli 
del rotore è più piccola, così la tensione prodotta dal motore 


a collettore può fornire una scala di regolazione |/ 3 volte più 
grande che non quando il rotore si trova in collegamento 


a stella, poichè la tensione del motore a collettore in con- ‘| 


giorno e notte senza interruzione. Sono state fatte misura- 
zioni accurate della energia assorbita, di quella sviluppata e 
del numero di giri ed i risultati delle medesime sono messi 
in evidenza dai diagrammi fig. 11-13. 

Le curve della fig. 11 rappresentano i dati effettivi delle 
misurazioni. La potenza assorbita del ventilatore varia quasi 
esattamente in ragione del cubo del numero di giri. Le curve 
sono tutte tracciate in dipendenza del numero dei giri e della 
percentuale dello scarto fra le velocità (scorrimento) e pre- 
cisamente le curve delle potenze sono tracciate nelle condi- 
zioni effettive dell’esercizio al tempo in cui furono eseguite 
le prove. 

I valori di y e del cos ẹ risultanti dai diagrammi si ri- 
feriscono alle potenze ed ai corrispondenti numeri di giri nelle 
condizioni d'esercizio effettive; nae e cos q. si riferiscono alla 
regolazione ottenuta inserendo delle resistenze, e 7, e cos y, 
rappresentano i valori corrispondenti ottenuti sperimentando 
con motore principale e gruppo regolatore separati, 

Per le velocità superiori è tracciata una seconda curva y 
che rappresenta l’andamento per un'gruppo commutabile da 
collegamento ‘a ‘triangolo a collegamento a stella dopo avve- 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


nuto il passaggio dal primo al secondo modo di collega- 
mento. Oltre la misurazione dei watt dell'impianto complessivo 
furono eseguite misurazioni anche sui singoli apparecchi e 
dalle curve dei singoli rendimenti furono ricavate per via di 
calcolo le curve della fig. 12. I punti segnati nel diagramma 
rappresentano i valori ottenuti direttamente per via di mi- 
surazione in conformità della curva n della fig. 11. 

Le diverse curve della fig. 12 danno i rendimenti per 
funzionamento con velocità mantenute costanti e con diverse 
variazioni percentuali del momento motore. Queste curve non 
servono quando si tratta del comando di ventilatori, ma inte- 
ressano invece quando si tratta di laminatoi, ecc., dove con 
ciascuna delle velocità si hanno tutte le diverse gradazioni 
del carico. Per maggiore chiarezza tali curve sono state di- 
segnate in iscala grande, ma in realtà sono vicine fra loro, 
vale a dire i rendimenti ai diversi carichi ed alle diverse 
velocità nun differiscono di molto. 

A scopo di confronto nella fig. 12 sono state segnate si- 
multaneamente le curve dei rendimenti a velocità mantenute 
costanti e con momento motore variabile per la regolazione 
a mezzo di resistenze. — 

Siccome nei cambiamenti di carico una certa variazione 
della velocità è spesso ammissibile, p. es., nei laminatoi per 
lasciare tempo alle masse che fanno da volante di produrre il 
loro effetto, così fra le curve della fig. 13 sono intercalate al- 
. tresi delle curve 7 per un collegamento tale da permettere uno 
scarto del 5 °/, fra marcia a vuoto e marcia a pieno carico. 

Le curve sono tracciate per variazioni di velocità del 10, 
15 e 25%, a vuoto con uno scorrimento addizionale del 5 Y. 

La fig. 12 dà un altro gruppo di curve ricavate per via 
di calcolo dalle prove eseguite. Esse sono stabilite nella sup- 
posizione che il motore a collettore sia montato sullo stesso 
albero del motore principale. I rendimenti di una tale dispo- 
sizione sono, come già accennato sopra, ancora migliori di 
quelli che si hanno montando il gruppo regolatore separa- 
tamente dal motore principale. 


Riscaldamento c ventilazione. 
I RECENTI PROGRESSI NELLA COSTRUZIONE E NELLE APPLI- 


CAZIONI DEGLI APPARFCCHI ELETTRICI PER RISCALDA- 
MENTO E PER CUCINA. 


Come insegna la storia della tecnica i perfezionamenti 
nella produzione della forza hanno sempre portato con sè dei 
progressi nell'impiego e nell’utilizzazione, i quali ultimi, a lor 
volta, per azione inversa, hanno fatto sentire i loro etfetti 
sui primi. 

| È però solo possibile di ottenere dei progressi nell’im- 
piego e nell’utilizzazione della forza, e cioè nel perfeziona- 
mento costruttivo ed economico degli apparecchi che servono 
al consumo della forza, se il costo dei medesimi si mantiene 
uná proporzione relativa al costo della forza e se quest’ultimo 
fattore raggiunge un livello sufficientemente basso perchè il 
consumo di forza corrispondente sia ancora compatibile col- 
l'economia. 

Se un nuovo apparecchio di consumo della forza non può 
entrare nell’uso, le cause dell’insuccesso sono da cercarsi nel- 
l'apparecchio stesso (costruzione difettosa, basso rendimento, 
grande cousumo di forza, elevato costo di fabbricazione o di 
impianto, breve durata), oppure nei prezzi troppo alti della 
forza. Perchè sia possibile, anche con prezzi elevati della forza, 
di trovare il tornaconto, la costruzione degli apparecchi di 
consumo deve tendere ai massimi rendimenti ed al minimo 
costo di fabbricazione. 

Mercé l’alto grado di perfezionamento raggiunto dalla 
tecnica moderna, il limite: opposto dalle qualità intrinseche 
dei materiali impiegati e dai metodi di lavorazione, viene 
ben presto raggiunto, senza che perciò venga assicurato un 
largo impiego dell’apparecchio ; questo si ottiene invece sol- 
tanto mediante la riduzione dei prezzi della forza, la quale 
deve altresì essere assai considerevole, se si vuol raggiungere, 
mediante l’impiego di una forza nuova, lo stesso scopo finale. 

La concorrenza interviene poi nel campo economico con 
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un’azione indipendente da quella del costruttore dell’appa- 
recchio di consumo. . 

Un esempio pratico dell’accennata reciprocanza tra Ja 
tecnica e Pecunomia, tra fornitore e consumatore di forza è 
otferto dallo sviluppo degli apparecchi elettrici di riscalda- 
mento da cucina. 

Da quando si ebbe conoscenza della possibilità di gene- 
rare calore mediante la corrente elettrica, il che è dire da 
quando quest’ultima stessa è nota, si è sempre pensato di 
utilizzarla per scopi di riscaldamento e di cucina; quanto 
però si è ottenuto finora in questo campo, non sta in pro- 
porzione cogli sforzi fatti. 

Originariamente gli apparecchi di riscaldamento non ri- 
spondevano ai bisogni della vita pratica; anche il loro ren- 
dimento lasciava molto a desiderare, la durata era sempre 
illusoria ed il prezzo troppo alto. 

Negli ultimi anni si deve però registrare un meraviglioso 
cambiamento verso il meglio, pel quale specialmente la Sviz- 
zera si è resa meritoria. Da oltre tre lustri datano i tenta- 
tivi del glaronese Federico Guglielmo Schindler-Jenny, e da 
oltre una dozzina d’anni data il suo primo brevetto tedesco 
per un radiatore elettrico. È incredibile l'insieme di sfiducia 
e di scherno a cui questo pioniere della tecnica del riscalda- 
mento elettrico si vide esposto. Ciò malgrado, questo brevetto 
così misconosciuto è rimasto tuttora il fondamento di tutte 
le costruzioni dell’Elettra Wädenswil. 

Miglioramenti radicali ed essenziali dei riscaldatori elet- 
trici nei riguardi della costruzione e del rendimento, non sono 
molto probabili; se ciò malgrado, gli apparecchi di riscalda- 
mento elettrici non hanno ancora avuto la diffusione che loro 
spetterebbe, la causa deve trovarsi da un lato nella insuffi- 
ciente conoscenza della larga applicazione possibile e d’altro 
lato nella incomprensibile condotta di una gran parte delle 
centrali di distribuzione dell’energia elettrica. ! 

Coi grandi miglioramenti apportati agli apparecchi elet- 
trici di riscaldamento e da cucina, i produttori dei medesimi 
hanno offerto alle centrali elettriche di distribuzione un mezzo 
eccellente per aumentare la vendita del loro prodotto. Il va- 
lore di questo mezzo non è stato però riconosciuto; altri- 
menti sarebbe inesplicabile il fatto che in molte regioni l’uso 
degli apparecchi elettrici di riscaldamento e da cucina è, per 
così dire, reso impossibile dai prezzi elevati della corrente. 

Molte centrali dimenticano che la corrente per cui si cu- 
cina e in gran parte anche la corrente per riscaldamento sono 
dell'energia diurna, la cui fornitura permetterebbe un eser- 
cizio molto più economico di molte centrali d’illuminazione, 
il cui consumo diurno è molto basso. Se la popolarizzazione 
dell'energia elettrica deve procedere di pari passo col perfe- 
zionamento degli impianti di generazione, è necessario che, 
specialmente in contrade industrialmente povere, le tariffe 
per fornitura di corrente per scopi di riscaldamento e di cu- 
cina, siano tali da rendere questi servizi più economici che 
con qualsiasi altro mezzo di produzione di calore. La totale 
utilizzazione della centrale durante il giorno, mediante cor- 
rente di riscaldamento e di cucina a buon mercato, ha per 
naturale conseguenza anche una diminuzione di prezzo della 
corrente d'illuminazione, perchè quest’ultima allora non 
dovrà pagare da sola le spese d'esercizio, ammortizzazione, 
manutenzione e la distribuzione dei dividendi! Per questo il 
basso prezzo della corrente diurna per scopi di riscaldamento 
e di cucina non è soltanto nell’interesse economico generale, 
ma altresì in quello delle centrali di produzione. 

Nella discussione dei vantaggi inerenti al riscaldamento 
elettrico non si deve pensare soltanto agli usi domestici, ma 
altresì a tutti i processi di riscaldamento necessari nella 
grande e nella piccola industria e nel commercio. Le consi- 
derazioni che seguono intorno ad alcuni più recenti campi 
d’applicazione degli apparecchi di riscaldamento e da cucina 
dànno un’idea della varietà degli usi a cui essi possono 
servire. 

Per l’utilizzazione economica delle centrali elettriche ha 
speciale valore la circostanza che i processi di riscaldamento 


1 Per quanto riguarda l’Italia, nella cecità del Governo, che non ca- 
pisce la convenienza di esentare dalla tassa l'energia elettrica adoperata 
por iscopo di riscaldamento. (N. d. R.). 
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della grande e della piccola industria costituiscono, salvo al- 
cune eccezioni e non tenendo conto del riscaldamento dei lo- 
cali, degli esercizi con periodi continui, pochi dei quali ca- 
dono contemporaneamente ín modo da non potersi parlare di 


Fig. 1. Elemento per ferro da stirare sistema Sehindler-Jenny 
osservato attraverso ai raggi Róntgen. (La figura mostra 
i due strati sovrapposti di corpi scaldanti). 


un carico massimo diurno delle centrali d'illuminazione. Non 
si deve neppure dimenticare che il consumo di corrente è 
corrispondente agli usi della corrente stessa; questi sono però 
di natura così varia nei limiti di una medesima rete di di- 
stribuzione che è possibile anche qui un benefico com- 
penso fra il massimo ed il minimo bisogno. 

Come ulteriori vantaggi, la cui conoscenza non è ancora 
divenuta generale, sono da menzionarsi inoltre: lesser sempre 
pronti al servizio, l’assenza di pericolo, la possibilità di otte- 
nere impianti di riscaldamento e cucina trasportabili, la sem- 
plicità, la comodità e grande sicurezza d'esercizio. 

Si parla qua e là di ferri da stirare e di bollitori rapidi 
d’acqua ritenuti generalmente tuttora come articoli di lusso. 


e 


Fig. 2. Elemento d'avviamento sistema Schindler-Jenny ve- 
duto attraverso ai raggi Róntgen. 


L'impiego d'energia elettrica pel riscaldamento dei locali di 
ogni genere, per complicati scopi culinari e grandi cucine 
centrali, per ogni genere d'impianti per alberghi, per scopi 
medici e chirurgici, commerciali e industriali é poco noto o 
non lo é affatto, a una vasta cerchia di consumatori di 
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energia elettrica, ed è trascurato tanto tecnicamente quanto 
economicamente da molti produttori di energia. 

Non sarà proclamato abbastanza alto e sovente che un 
generale riconoscimento dei vantaggi e dei campi d’applica- 


Fig. 3. Elemento scaldante con nervature da un solo lato. 


zione dell'energia elettrica come mezzo di produzione del ca- 
lore, potrà essere ottenuto soltanto mediante i bassi prezzi 
della corrente. Per giudicare dei progressi raggiunti nella 
costruzione degli apparecchi di riscaldamento e da cucina e 


Fig. 4. Elemento scaldante con nervature dai due lati. 


della loro attitudine ai più diversi campi d’applicazione, 

serva l'esame che di essi facciamo nel seguito, basandoci 

specialmente sulle costruzioni della Eleltra di Wädenswil. 
Apparecchi di riscaldamento e da cucina riposanti sul 


Fig. 5. Elemento scaldante rotondo, a nervature. 


principio delle resistenze di riscaldamento, devono, tra l’altro 
rispondere alle seguenti esigenze : 


Forma e costituzione semplici delle resistenze di riscalda- 


mento; 


Fig. 6. Elemento scaldante liscio. 


Disposizione degli stessi entro una massa che trasporti rapi- 
damente il calore impedendone la dispersione; 

Resistenza contro le oscillazioni d’intensità della corrente; 

Appoggio buono e fisso delle resistenze di riscaldamento entro 
la massa isolante ; 


Fig. 7. 
Stufa con fila semplice di elementi a nervature. 


Buona protezione delle resistenze di riscaldamento contro la 
ossidazione; 

Impossibilità di penetrazione dell’umidità nell’interno dei ra- 
diatori; 

Costruzione facile ed uniforme dei radiatori ; 
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Controllo facile e costante delle singole fasi di fabbricazione ; 

Fabbricazione facile ed a buon mercato, 
fabbricazione in massa; 

Massima possibilità di combinazioni ; 

Facilità di ricambio e rapidità nella forni- 
tura dei radiatori propriamente detti. 


mediante l’uso 
di 
elementi normali. 


Schindler-Jenny parti per la costruzione del suo riscal- 
datore elettrico brevettato nel 1897 in Germania (D. R. P. 28168) 
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Fig. 8. Stufa con doppia fila di elementi a nervature. 


dal principio fondamentale che un riscaldatore è più resi- 
stente contro le scosse quanto più le sue parti costituiscono un 
insieme fisso. Per ottenere ciò egli fonde attorno ai corpi 
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hanno dato buoni risultati. Il lavoro manuale rende possibile 

un controllo costante delle singole fasi di lavorazione. 
Mediante un impiego abbondante di massa isolante si 

ottiene che gli elementi possano sopportare grandi oscilla- 


zioni nell’intensità di corrente; la massa stessa è isolante in 


alto grado e cioè per tensioni fino a 8000 volt. Il sistema 
adottato per la disposizione della massa isolante ed il rive- 
stimento metallico assicurano un appoggio buono e fisso delle 
resistenze di riscaldamento, cosicchè scosse, urti ed altre sol- 
lecitazioni meccaniche non possono avere conseguenze sfavo- 
revoli. 

Questa circostanza ha un'importanza speciale laddove i 
radiatori servono al riscaldamento di oggetti in movimento 
come vetture tramviarie, caldaie oscillanti, tamburi ro- 
tanti, ecc., in tutti quei casi, cioé, nei quali l’impiego di fili 
sottili senza strati interposti sarebbe impossibile. 

Per protezione ulteriore contro la penetrazione dell’umi- 
dità, la massa di chamotte che circonda le resistenze di ri- 
scaldamento viene munita di un rivestimento di smalto. Se 
si ha cura di evitare ogni inammissibile sopraccarico, la du- 
rata dei radiatori può raggiungere ed anche sorpassare i 
dieci anni. i 

La fabbricazione di tutti gli apparecchi di riscalda- 
mento e da cucina, sistema Elettra Wädenswil, riposa sull'im- 
piego di elementi normali, la cui forma, numero e qualità 
sono mantenuti entro i limiti imposti dall economia dell'eser- 
cizio. Infatti essa è tale che bastano poche forme e poche 
grandezze di elementi per gli scopi più svariati. Si ottiene 
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Fig. 9. Stufa con tripla fila di elementi a nervature. 


isolanti, che ricevono le resistenze di riscaldamento, uno strato 
metallico. Questo ratfreddando provoca una compressione su 
tutta la superficie del corpo isolante, il che impedisce che 
tra il medesimo e lo strato metallico si formi uno strato d’aria 
o di vuoto; si ottiene così che il calore fornito dalle resi- 
stenze venga rapidamente e senza soluzioni di continuità tra- 
smesso al rivestimento metallico, dando luogo così ad una 
azione riscaldante molto favorevole. 

Non è da trascurare che questo processo permette d’im- 
piegare nella formazione delle resistenze dei fili metallici 
poco costosi, senza che essi soffrano il pericolo di ossida- 
zione; quest’ultima è infatti evitata dall’ermeticità del ri- 
vestimento metallico. 

Le costruzioni dell'Eleltya Wädenswil sono basate sul 
principio Schindler Jenny. I tili o nastri metallici vengono 
disposti in uno o più strati sovrapposti, per lo più in forma 
di spirale od anche a zig-zag o in forma di stella o di poli- 
gono, nella lunghezza determinata precedentemente. 

La determinazione delle lunghezze e delle sezioni dei fili 
o dei nastri formanti le resistenze scaldanti viene fatta in- 
dipendentemente per via esperimentale ed analitica ed i due 
metodi servono reciprocamente di controllo. 

I fili o nastri vengono introdotti nella massa di chamotte 
nudi o rivestiti di uno strato isolante di amianto a seconda 
delluso a cui le resistenze devono servire. Nell'intento di 
ottenere un buon collocamento del materiale attivo nella 
massa isolante, la quale deve aderire in ogni sua parte alle 
forme del primo, questo lavoro viene fatto esclusivamente a 
mano. Le prove tentate con procedimenti meccanici non 


in tal modo una maggior possibilità di sostenere la concor- 
renza, e d’altra parte si ha il mezzo di adattare le singole. 
costruzioni alle condizioni più svariate. Quanto alla forma 
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Fig. 10. Stufa a nervature con rivestimento, 


degli elementi normali essa é determinata da un lato dallo 
scopo finale a cui essi devono servire, e dall'altro dalla ne- 
cessitá di mantenere la medesima forma per le più varie esi- 
genze nei riguardi della potenza scaldante, disposizione e 
forma dell’apparecchio finito, genere del locale, dello spazio, 
del mezzo o della materia da riscaldare. 
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La disposizione dell'elemento per scopi di riscaldamento 
viene fatta dall’ Elettra Wundesiwil, in considerazione della 
distribuzione del calore nel locale, in modo che l’etfetto scal- 
dante parta dagli strati inferiori. 

Pel riscaldamento di locali 1Hlettra Wandeswil adopera 
quattro forme di elementi (fig. 3 a 6), le cui dimensioni prin- 
cipali sono indicate nella tabella seguente: 


Elemento radiatore a nervature | 


| 

| A A Elemento | 

| —=- = —--—— 1 

| DIMENSIONI Con nervature N radiatore 

| Ti Rotondo! ; 

Da un latoi p, Da duc lati IRC | 

la i | 

i1 SEEE | | 

| Lunghezza . .mm.| 300-320 | 300-320 | — | 300 | 

| Larghezza com- | | 

i| prese le ner- | DOIE 

| vature . . . „ | 90-100 | 90-100 | 120-180 | 

| Altezza (spessore), | 55-60 | 100-110 | 60- -1001 30-40 ‘| 

| Diametro. . . -- — | 20] o. 
Consumo di cor- 

4-5 5-6 j 4-5 , 3-5 | 


| rente HW 


t 
l 


Le forme angolari fondamentali non hanno che due gran- 
dezze negli elementi a nervature e soltanto due lunghezze 
per tutti i casi. Il consumo di energia in tutte le forme fon- 
damentali si aggira tra 8 e 8 HW. 

Mediante le nervature i radiatori relativamente piccoli 
hanno una grande superficie d'irradiazione e con essa un 
grande potere riscaldante. 

La forma degli elementi normali descritti permette la 
costruzione di stufe prismatiche ed a colonna, orizzontali o 
verticali a seconda dello spazio di cui in ogni caso si dispone. 

Gli elementi lisci servono per la formazione di batterie 
per stufe di forme speciali; gli elementi tubolari servono in 
prima linea per la costruzione di griglie. 

Per scopi speciali si applicano, oltre gli elementi men- 
zionati, anche forme particolari determinate dagli scopi o 
dalle esigenze speciali. Ad esempio, si applicano in alcuni 
casi anche degli elementi a spirale. 

Le stufe a nervature, di cui le pin piccole sono traspor- 
tabili, sono formate mediante la sovrapposizione delle singole 
file di elementi costituite da uno, due o tre elementi ciascuna, 
fig. 7 a 9. Nelle stufe fino di sei elementi gli interruttori sono 
disposti direttamente sulla stufa, fig. 7 e 10, nelle stufe piú 
grandi sono collocati su un quadro di distribuzione speciale. 

Come rivestimento degli elementi radiatori serve un co- 
perchio in lamiera forata, tig. 10. 


(Continua). Ing. S. Herzog, 


Siderurgia. 
INTORNO ALLA CEMENTAZIONE DEL FERRO COI GAS. 


In uno studio su questo soggetto, G. F. Lake ! riferisce 
che i composti suscettibili di carburare di ferro sono l’ossido 
di carbonio, i cianuri e gli idrocarburi e che: 

1° Il miglior materiale per la cementazione è l'acciaio 
contenente 0,12 a 0,15 di carbonio. 

2° Il manganese rende l'acciaio fragile e la proporzione 
non deve superare 0,35 °/,. Le condizioni migliori si hanno 
allorchè il contenuto di questo metallo rimane al disotto di 
0,25 %. 

53° La cementazione coi gas avviene più rapidamente 
che col carbone, 

4° La profondità alla quale arriva la carburazione si 
rende facilmente visibile, mediante la tempra rapida nel- 
l'acqua. 

° Dopo la cementazione l’acciaio deve essere riscal- 
dato a circa 8585” ed in seguito ralfreddato lentamente. Per 
raggiungere la dovuta durezza occorre poi temperarlo a 
circa 760° C. Il primo arroventamento ha per iscopo di far 
scomparire le traccie eventuali di cristallizzazione esistenti. 


1 American Machinist, 1908, pag. 295). 
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Analogamente a quanto accade coll’antico metodo di ce- 
mentazione, anche impiegando i gas, il grado di carburazione 
dipende dalla temperatura e dalla durata del riscaldamento, 
e per studiare la intluenza che esercitano particolarmente i 
differenti gas furono esperimentati, nel Politecnico di Broo- 
klyn,! il gas ordinario di litantrace, l’acetilene, l’ossido di 
carbonio, il metano e diverse miscele. Il gas di litantrace 
conteneva 26 °/, di ossido di carbonio e altrettanto di idro- 
geno, con 12 %, di idrocarburi pesanti e traccie di azoto, 08- 
sigeno ed acido carbonico. Conoscendo la funzione importante 
che hanno le combinazioni gasose dell’azoto, negli accennati 
gas furono introdotte quantità variabili di gas ammonico, e 
cioè 2,28 % (a), 4,8 9/ (b) e 11,4 %, (c). Il ferro di Norvegia 
impiegato per queste prove aveva uno spessore di 10 mm. e 
conteneva 0,08 °% di carbonio. Mantenendo la temperatura a 
815° C. in una corrente di gas e sotto la pressione di 100 mm. 
di mercurio, si ebbero i seguenti risultati : 


er 
a ea i A D 7 = O 
le tel e 312 dl 9." 
B- 2al N g | Us se +) 
NE REATTIVI INPIEGATI gi È do | 375 go | 
E Dal B 0 A-n 
| 7% | ES A o. E o | 
| z = o mm. | 
' L| Gas illuminante con am- | (2) 4 meini - 0,1 0,57 | 
| 2|  moniaca (0), 4 n | 02 , 0,66 
13 di () 4| n 0,2 091 
| 4! Id. senza ammoniaca Mo: de 0 ! 0 
Lo (a) : 8 ¡comeil veie 03 | 3,12 | 
| 6| Id. con ammoniaca . . Dl 8 » 083 | 1,16 
|a () 81 » |08| 115 
+ B| Ossido di carbonio con am- i 
| moniaca (c) 4 n | 0,4 | 1,45 , 
; Y| Id. senza ammoniaca . .14 no 04 1,36 
'10| Acetilene con ammoniaca (c) 4 ” + 0,3 0,98 
(11| Id. senza ammoniaca i 4| debe | — 0,41 
‘12| Metano con ammoniaca (©) 14 - bas 0,32 | 
113| Id. senza ammoniaca . i 4 pe | — 


L'esperienza N. 4 dimostra chiaramente che ricorrendo al 
gas illuminante occorre la presenza dell’ammoniaca, mentre 
che non si rende necessaria coll’ossido di carbonio, il quale 
ha provocato la carburazione più intensa. 

Siccome il gas d’acqua e quello che si ottiene nei gaso- 
geni ordinari sono costituiti in gran parte di ossido di car- 
bonio, sembra che nessuna difficoltà dovrebbe opporsi ad 
operare le cementazioni con questi gas in luogo del processo 
ordinario di pacchettatura nel carbone, quando si trovasse 
modo di evitare i pericoli di asfissia e di scoppio che il loro 
impiego presenta. 


Poichè, seguendo le indicazioni di Vaughan Hughes, nelle 
officine americane, si è trovato modo di operare industrial- 
mente la ricottura dei pezzi d'acciaio entro un'atmosfera 
riducenle, dirigendo i gas del gasogeno nella muffola che 
accoglie il materiale da arroventare, innanzi di accenderli per 
il riscaldamento del forno, ci sembra che la stessa disposi- 
zione potrebbe essere applicata vantaggiosamente anche per 
la carburazione, tanto più che il trattamento termico dei 
prodotti siderurgici, fuori del contallo dell’aria, permette di 
migliorarne notevolmente la resistenza alla trazione, nonchè 
il limite d’elasticità. DINO | g. 


Lavorazione delle fibre tessili. 
APPUNTI SULLA MERCERIZZAZIONE. 


È opinione espressa da taluni che la perfetta mercerizza- 
zione dei tessuti di cotone non si possa conseguire se non 
allorquando le soluzioni degli alcali caustici agiscono per un 
periodo di tempo abbastanza lungo ed a temperatura e con- 
centrazione sufficientemente elevate. In armonia a questi con- 
cetti, recentemente, Lester ha attribuito le ineguaglianze nella 
colorazione che presentarono alcuni tessuti al differente grado 


1 American Machinist, 1909, pag. 156. 
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di mercerizzazione che -le fibre superficiali subiscono rispetto 
a quelle che si trovano meno esposte all’azione del bagno 
di soda. 

L’ing. Rodolfo Bude * fa osservare a questo riguardo che 
Mercer aveva già constatato come i risultati migliori si ot- 
tengono impiegando il liscivio di soda caustica raffreddato e 
Thomas e Prevost nella loro patente inglese (N. 18040, del 
18 settembre 1896) confermarono che alla temperatura ordi- 
naria le soluzioni di idrato sodico a 10°-20° Bé non provo- 
cano la mercerizzazione del cotone, ma bensì quando sono 
raffreddati a 0° C. 

L'influenza che esercitano il grado di concentrazione, la 
durata del contatto e la temperatura appare dai risultati delle 
prove fatte dall'autore e riassunte nella seguente tabella, che 
rivela la contrazione che la fibra subisce in differenti con- 
dizioni: 


(ara aes SCR 


ta) 


| Densità del liscivio 10° Bé | 15 Bé 
f Contatto per minuti 1 10 30 1 Í 10 | 30 
| Temperatura di mer- 

| cerizzazione 2 C.° 1 1 1 12,2! 15,2 15,8 
Id. . 18, 0 0 S-| 88, 118° 
| Id.. 30 0 0 ) | 46) 460 6- 

g 0 0 351 35.0 98 
| 
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Come si vede le soluzioni di soda caustica a 10° Bé sono 
pressochè senza effetto e quelle a 35” Bé agiscono meglio 
che non a 30° Ré, ancorché la differenza non sia rilevante; 
inoltre la durata deil’azione non ha alcuna sensibile influenza 
sul risultato. Nei riguardi di quest’ultimo fattore vuole, altresi, 
essere osservato che i liscivi al massimo grado di concentra- 
zione penetrano assai difficilmente nei tessuti e perciò il loro 
effetto può variare a seconda che il trattamento di questi si 
opera più o meno rapidamente dopo di averli già imbevuti 
di acqua, oppure allo stato secco. 

Secondo le esperienze dell'autore la temperatura non do- 
vrebbe superare 18° C. e la massima lucentezza del cotone 
non si raggiunge se non dopo lo stiramento nel periodo in 
cui il cotone viene imbevuto dal liscivio o dopo che questo 
è già avvenuto ed in condizioni che dopo il lavaggio non sia 
soggetto a nuova contrazione. Per soddisfare a questa condi- 
zione occorre che lo stiramento venga prolungato fino alla 
eliminazione pressochè completa del liscivio. 

Non rendendosi necessario l’impiego delle soluzioni con- 
centrate di soda caustica, quando si ha modo di operare a 
bassa temperatura, non si rendono per conseguenza neces- 
sari gli espedienti ideati per facilitare la penetrazione dei li- 
scivi nei tessuti pesanti e cioè l’aggiunta di alcool, benzina 
o la preparazione coi solfoleati suggerita per assicurare l'u- 
niforme mercerizzazione. g. 


Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


NUOVO APPARECCHIO PER TINTURA OBERMAIER. * 


Questo nuovo apparecchio si compone essenzialmente di 
una vasca rotonda, costruita, secondo il bisogno, in legno, 
rame, nikel o ferro, nella quale si introduce il bagno di tin- 
tura e la merce da tingere (lana in borra, stracci, matasse, 
cotone, ecc.). Essa è munita all’interno di un doppio fondo 
orizzontale bucherellato e di un tubo, fissato superiormente, 
pure bucherellato. Il bagno viene riscaldato mediante un 
serpentino a vapore, aperto o chiuso. 

La materia da tingere viene disposta accuratamente sul 
fondo bucherellato e ricoperta con un coperchio pure buche- 
rellato, il quale permette, ove occorra, di comprimerla ed 
anche di mantenerla ferma allorchè si inverte la circolazione 
del bagno di tintura. Questo coperchio è stabilito in modo 


1 Faerber-Zeitung. 1910, pag. 81. 
Y" Révue generale des matieres colorants, 1° marzo 1910. 
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che può abbassarsi automaticamente e fissarsi in ogni posi- 
zione. Un rubinetto a quattro vie, collocato nel tubo di im- 
missione del bagno di tintura, permette di cambiare a volontà 
il senso della circolazione del bagno stesso, e ciò rende pos- 
sibile di raggiungere ana tintura perfetta ed uniforme. La 
circolazione del bagno è provocata da una pompa speciale, 
che richiede poca forza, e che è raccordata al rubinetto a 
4 vie. La costruzione di cotesto dispositivo è semplice e la 
sua stabilità è ottima. I bagni tintorii si possono scaricare 
rapidamente mediante apposito rubinetto; oppure, nel caso 
che si voglia conservarli, l'apparecchio è munito di uno o 
due rubinetti a 3 vie, mediante i quali si può inviare i liquidi 
ai serbatoi, oppure introdurvi dell’acqua pel lavaggio della 
materia tinta (vedi figura). 

Per la tintura della lana in matasse l’apparecchio è prov- 
visto di accessori speciali i quali permettono di disporre la. 


ro La said "rie pie = de 
1 | 10 | 30 ı |10 |3 | 1! 10 | Lu 
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19,2 198, 21,5) 227| 227| 227. 242 245 24,7 | 
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merce in diversi strati collocati gli uni sopra gli altri. Con 
questa disposizione delle matasse in istrati si ottengono dei 
risultati eccellenti e si evita l'aggrovigliamento ed il feltraggio 
delle fibre, ciò che è assai importante. 

Per la tintura delle cannette e dei rocchettoni occor- 
rono pure particolari dispositivi, dei quali può essere for- 
nito ciascun apparecchio. 

Questo può essere costruito in modo che due vasche di 
tintura siano collegate con una sola pompa. In tal modo è 


Nuovo modello dell'apparecchio Obermaier. 


possibile allestire per la tintura una sola vasca collocandovi 
la merce, mentre l’altra è in funzionamento. 

Ancorché si conoscano altri apparecchi analoghi a questo 
che è stato perfezionato per la tintura della lana, esso pre- 
senta il vantaggio che può impiegarsi anche per tingere il 
cotone ed i tessuti misti lana e cotone, fornendo ognora ri- 
sultati ottimi, grazie alla speciale costruzione della pompa, 
che è di forte potenza. 

La pratica ha dimostrato che gli apparecchi ad inaffia- 
mento, quelli con iniettore-propulsore, ed anche con una 
pompa per la circolazione del bagno di tintura non rag- 
giungono eguale risultato. I vantaggi del nuovo modello 
risiedono in ciò che la circolazione alternata del bagno assi- 
cura una tintura perfetta ed uniforme non soltanto della lana 
ma anche del cotone, degli stracci, ecc., questi materiali 
restando immobili, mentre il solo bagno di tintura è in mo- 
vimento. 

La spesa in vapore e in forza motrice è tenue: l’appa- 
recchio è poco ingombrante, ed il suo costo non é molto 
elevato, mentre la sua capacità e la produzione sono consi- 


derevoli. D. 


Materiali da costruzione. 


ASFALTO E BITUME. - LORO APPLICAZIONI.! 
(Cont., v. L'Industria, 1909, pag. 795: 1910, pag .59). 


L'idea di applicare il bitume alla fotografia risale a Niepce 
de Saint-Victor, il quale faceva agire i raggi luminosi su di 
una piastra di rame argentato, ricoperta di uno strato di bi- 
tume disciolto nell'essenza di lavanda. Il bitume che aveva 
subito l’intinenza della luce solare si rendeva insolubile, 
mentre quello non influenzato dalla luce poteva essere eliminato 
col mezzo di una miscela di essenza di lavanda e di petrolio. 
(Questo processo, estremamente lento, venne abbandonato al- 
lorché si scoprì la daguerrotipia; ma l’idea originale di Niepce 
venne ripresa allorquando si cominciò ad applicare la foto- 
grafia alla riproduzione dei disegni ed alla illustrazione e, 
opportunemente modificata, servi di base -alla fotozincografia 
ed alla fotoincisione. 

Il bitume adatto per queste applicazioni non deve fon- 
dere a 90° e deve sciogliersi facilmente nell'essenza di tre- 
mentina. D'ordinario si impiega una soluzione di 5 parti di 
bitume in una miscela di 90 parti di benzina pura e 10 parti 
di essenza «li lavanda. 

Secondo Kayser, la sostanza veramente attiva del bitume 
sarebbe un composto solforato, contenuto nella proporzione 
del 52 %, nel bitume di Giudea, che è il più attivo. 

Per rendere il bitume ancor più sensibile, Valente ha 
suggerito di aggiungervi del solfo. A tale scopo discioglie 
il bitume negli idrocarburi pesanti, vi aggiunge del fiore di 
solfo e fa bollire per qualche tempo con refrigerante a re- 
flusso. 


FOTOZINCOGRAFIA. -- Si prepara una piastra di zinco sot- 
tile, che si pulisce perfettamente e si leviga con pietra po- 
mice o con carbone, poi vi si stende uno straterello di un 
preparato ottenuto sciogliendo 3-4 gr. di bitume di Giudea 
in 100 cc. di benzina pura; aggiungendovi alcune goccie di 
essenza di limone si rende il tutto più sensibile. Quando questo 
straterello di vernice e essiccato, si espone la piastra al sole 
co! disegno che si vuole riprodurre. La posa è lunga. Lo svi- 
luppo si effettua mediante una soluzione di 4 parti di olio 
di nafta in 2 parti di benzina pura, si essicca rapidamente e 
sì espone di nuovo per qualche tempo alla luce allo scopo 
di solidificare completamente il bitume. Si prepara allora la 
piastra come una pietra litografica, con una infusione di noci 
di galla o con gomma acidulata od anche con acido fosforico. 
Vi si passa l'inchiostro e si opera come d’ordinario. 

Una piastra di tal genere non sopporta una tiratura nu- 
merosa; perciò generalmente si riporta su pietra litografica. 
Si tira su altrettante pietre quanti sono i colori, e si riporta 
l’immagine come d'abitudine facendo le riserve necessarie. . 

Impiegando un positivo si può operare nel modo seguente: 
La piastra di zinco opportunemente preparata si immerge nel- 
l'acido nitrico al 3 °/ sper '/, d'ora, si lava in seguito e si essicca. 
Si ricopre allora con soluzione di noce di galla, si essicca 
nuovamente, quindi sì ricopre di bitume e, dopo essiccazione, 
sì espone nello chassis sotto il positivo. Terminata l'esposi- 
zione si scioglie il bitume nell'essenza. Lo zinco resta rico- 
perto in quei punti della preparazione di galla, che si di- 
scioglie nell’acido acetico al 5 %/,. Rimane un disegno, nel 
quale le parti suscettibili di prendere l’inchiostro sono for- 
mate di metallo nudo. Il bitume ricopre il resto. Con un tam- 
pone si ripassa d'olio che rammollisce il bitume che ha subito 
l’azione del sole e si discioglie nella benzina. Rimane la pre- 
parazione di galla che protegge i fondi. La piastra è pronta 
per la stampa litogratica. Questo modo di operare è stato 
immaginato dal Maugel. La sua originalità consiste nell’eli- 
minazione completa del bitume prima della tiratura. 


TOPOINCISIONE. — (Questo processo, come indica il suo 
nome, è impiegato specialmente per la riproduzione delle 
carte. Si prende una piastra di zinco ben pulita e la si ri- 
copre di una soluzione di bitume al 3 °/, nella benzina. Si 
espone in seguito sotto un calco. L'immagine viene svilup- 
pata con essenza di trementina, la quale mette a nudo il 


1 Moniteur Scienlifique, novembre 1909, 
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tratto incisu, che si rende più profondo immergendo la pia- 
stra nell’acido nitrico al 8 °/,. Si lava ancora con acqua, pol, 
mediante benzina e stropicciando al bisogno con una spazzola, 
sì toglie il bitume che ha subito l’azione del sole. Si ricopre 
nuovamente con bitume, e, dopo essiccazione, si applica l'in- 
chiostro su tutta la piastra mediante un cilindro da stampa. 
L'’inchiostro non penetra nei tratti incavati. Esponendo alla 
luce, il bitume si rende insolubile, mentre l’inchiostro lo pro- 
tegge sul resto della piastra. Un bagno di essenza di tremen- 
tina la pulisce ovunque fuorchè nei punti ove è rimasto del 
bitume. Si pulisce la superficie con sughero carbonizzato, poi 
sì prepara la piastra con noce di galla. Si può allora operare 
la tiraturaTcome una litografia. 


FOTOINCISIONE. — Si opera sopra una ¡piastra d'acciaio, 
che si sgrassa strofinandola con creta fine, si deterge con 
acido cloridrico al 5 °/,, si lava e si lascia essiccare. La si 
cosparge allora di bitume di Giudea disciolto in 45 parti di 
benzina e 5 parti di essenza di corteccia di limone, si evapora 
il solvente a dolce calore, e si espone al sole sotto un posi- 
tivo. Il bitume non influenzato dal sale viene ridisciolto in 
una miscela di 3 parti di olio di nafta rettificato ed 1 parte 
di benzina di catrame, e quando si ritiene che l’azione di 
questo solvente sia sufficiente, si aggiunge dell’acqua. Si fa 
in seguito essiccare e si passa ad una prima corrosione con 
una miscela di 8 parti di acqua, 3 di alcool a 36° Cart. ed una 
di acido nitrico a 36° Bé. Dopo alcuni minuti si toglie la pia- 
stra dal bagno, la si lava, si ricopre di resina in polvere e 
si incide con acido nitrico o con acqua iodata fino alla pro- 
fondità che si desidera. Un’altra maniera di operare consiste 
nell'esporre sotto un negativo una piastra d’acciaio ricoperta 
di bitume. L'immagine è allora rivelata. Si effettua la dora- 
tura della piastra per via galvanoplastica. La deposizione di 
questo metallo preserva dall'intacco dell’acido ovunque si è 
ellettuata. Si toglie in seguito il bitume restante, si incide 
coll'acido il tratto messo a nudo fino alla profondità voluta. 


l'OTOTIPOGRAFIA. — Questo processo differisce dai prece- 
denti in ciò che le parti nere sono in rilievo come si richiede 
per la tiratura delle illustrazioni nel testo. 

Si prende un foglio di zinco ben piano che si rende le- 
vigato o meno secondo il soggetto da riprodurre. Dopo de- 
tersione, vi si cosparge il bitume, operando come prece- 
dentemente. Ottenuta l’immagine, si applica un inchiostro 
grasso, contenente della cera. Mediante una vernice isolante 
sì proteggono il dorso, i contorni ed i grandi tratti che de- 
vono rimanere bianchi e si circoscrive l’immagine con un 
bordo. Si tratta allora con acqua acidula, contenente da 1 
a 2 centimetri cubi di acido nitrico a 86° Bé per litro, per 
un quarto d'ora, poi si asciuga la piastra e la si pone sopra 
una tavola riscaldata. L'inchiostro grasso fonde e cola entro 
la parte in incavo. Si lascia raffreddare, si bagna nuovamente 
d'inchiostro e si pone uno strato di resina in polvere impal- 
pabile che aderisce solamente nei punti in cui è rimasto fis- 
sato l'inchiostro. Si sottopone una seconda volta all’azione 
dell'acido, ma impiegando un bagno più concentrato e si ri- 
comincia la serie delle operazioni fino al punto in cui l’in- 
chiostro, fondendo, viene a proteggere i bordi delle parti in 
incavo e nei tratti fini le due colate si ricongiungono e pro- 
teggono il tratto contro l’intacco dell’acido. La piastra è al- 
lora formata di una serie di strati corrispondenti agli intacchi 
successivi. Si applica l’inchicstro da stampa addizionato con 
cera e resina sulla piastra calda e si lascia discendere fino 
„alla metà del cavo circa; si lascia raffreddare, si applica 
nuovamente l’inchiostro a freddo, e si dà infine un leggero 
bagno d’acido, che completa il lavoro. 

Questo modo di operare non si presta per la riprodu- 
zione delle mezze tinte. Si ricorre in questo caso ad un ar- 
tifizio. Si fa il disegno su carta speciale, la carta Gillot, il 
cui fondo è formato da linee nere parallele, di modo che esso 
risulta di un reticolato di linee nere e bianche. Si ottengono 
ì bianchi colla raschiatura ed i neri con matita molto nera o 
con inchiostro di China. 


CARTA AL BITUME. — Si è proposto di impiegare in foto- 
tipogratia e fotozincografia una carta così preparata: si fa 
uns soluzione di asfalto di Siria nella benzina e la si versa 
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su di una piastra di metallo cosparsa di talco. Si applica 
allora, dopo essiccazione, un foglio di carta umida gelatinata. 
Si essicca in seguito e si toglie la carta con cura. Essa ri- 
mane ricoperta di uno strato di asfalto sensibile che può 
servire per fare delle fotocopie. È inutile osservare che questa 
preparazione deve effettuarsi al riparo dalla luce. b. 


Notizic. 


Gli impianti elettrici del Municipio di Milano visitati 
dalla Stampa milanese. — Come hanno largamente riferito 
i giornali quotidiani, la Stampa milanese, per gentile invito 
del Municipio di Milano, visitò il 1° corrente gli impianti 
idroelettrici della Valtellina e giovedì sera, 7 corrente, la 
centrale a vapore di piazza Trento e l'impianto di trasforma- 
zione di via Gadio in Milano. Alla visita prendemmo parte anche 
noi, che ebbimo così occasione di renderci esatto conto della 
genialità con cui gl’impianti furono studiati nel loro insieme 
ed in tutti i particolari. | 

Non crediamo il caso di dare ora un cenno degli impianti; 
altri l’ha fatto prima di noi ed ilettori conoscono già le linee 
generali di essi. Ci riserviamo perciò d'illustrarli in modo 
completo e particolareggiato, corredandoli con fotografie e 
disegni, appena ci sarà possibile di farlo. 


A proposito della saldatura autogena delle caldaie 
a vapore. — L'ing. cav. uff. Guido Perelli, direttore dell'As- 
sociazione Utenti caldaie a vapore di Milano, ci scrive una 
lettera fulminante, nella quale si lagna di non essere stato 
sufficientemente citato nell’articolo che abbiamo pubblicato a 
pag. 215 su questo argomento. 

In realtà in detto articolo il Perelli non è menzionato 
che a proposito della riparazione di una caldaia Guzzi, mentre 
altre parti dell’articolo stesso sono tolte o riassunte dal fa- 
scicolo I degli Atti dell’Associazione anzidetta di cui il cav. 
utf. ing. Perelli cominciò l’anno scorso la pubblicazione, a 
nome dell’Associazione da lui diretta. 

Nella fattispecie egli ha dunque non una, ma diecimila 
ragioni; ma del nostro, sia pur grave, peccato una parte, e 
non piccola, ricade su di lui, che volle contribuire ad aumen- 
tare il numero già eccessivo delle pubblicazioni tecniche pe- 
riodiche italiane, invece di contribuire a rinforzare una delle 
esistenti. 


Concessione tramviaria in Toscana. — La Società ano- 
nima per la trazione nel Valdarno Superiore ha chiesto la 
concessione della costruzione e dell’esercizio, col sussidio go- 
vernativo di L. 1850 al chilometro per 50 anni, d’una tramvia 
elettrica da S. Giovanni Valdarno per Montevarchi fino a 
Levane con diramazione per Terranova Bracciolini. 

La lunghezza totale della linea è di chilometri 13,731, di 
cui chilometri 10,662 per la linea principale e chilometri 3,099 
per la diramazione. 

La spesa preventivata è di L. 648 mila per la costruzione 
e di L. 112 mila per la dotazione del materiale rotabile. 

Il prodotto presunto chilometrico annuo è stabilito in 
L. 6030 e le spese d'esercizio in L. 4648 con un coefficiente 
quindi del 7,07 per cento. 

I Comuni interessati, che giustamente si ripromettono un 
grande beneficio dalla costruzione della progettata tramvia, 
hanno votato un concorso annuo complessivo di circa L. 7950 
per 50 anni, pari a quasi L. 580 per chilometro. 


L’imposta fabbricati all’ Associazione Cotoniera ita- 
liana. — Fra le varie tasse che gravano sulle industrie, la 
tassa fabbricati non solo non è razionale perché il fabbricato 
indiscutibilmente fa parte inseparabilmente di quanto è ne- 
cessario alla produzione, ma è anche la tassa che all’industriale 
è causa del maggior cumulo di noie e di litigi e che, nel 
campo degli oneri fiscali, presenta le più stridenti sperequa- 
zioni nella sua applicazione, perchè esclusivamente dipen- 
dente dalla interpretazione degli agenti del fisco. 

Questo trovò anche modo di dare a quella legge un’in- 
terpretazione più ampia, comprendendovi anche un ipotetico 
valore locativo dell’energia idraulica e nuove e gravi sofisti- 


cazioni per le applicazioni elettriche. Quanto ingiustamente, 
lo disse l’illustre senatore Colombo in Senato. 

L’Associazione Cotoniera italiana, pertanto, convinta che 
l’azione isolata del contribuente, ossia pure dell’Associazione 
di una delle tante branche che concorrono a costituire l’in- 
tero Consorzio industriale nazionale, non riuscirà mai a farsi 
sentire con sufficiente efficacia, se non sia appoggiata dal- 
tero Consorzio stesso, è venuta nella determinazione di sotto- 
porre all'approvazione degli enti interessati e dei sodalizi del 
commercio e dell’industria una diffusa relazione in merito 
all’art. 7 della legge sulla tassa fabbricati, proponendo in 
essa una radicale riforma fiscale. | 

Il Consiglio dell’ Associazione Cotoniera ha inoltre deli- 
berato di riunire i presidenti delle Camere di commercio e 
delle Associazioni industriali e commerciali del Regno, pel 
giorno di mercoledì 18 aprile 1910 in Milano, alle ore 14, nei 
propri locali (Milano, via Manzoni, 41) allo scopo di discutere 
la relazione, approvare un ordine del giorno e incaricare un 
deputato ed un senatore che presentino e svolgano rispetti- 
vamente alla Camera dei deputati ed al Senato un'interpel- 
lanza al Governo. 


Privative Industriali 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella prima quindicina di maggio 1909. 


(Il primo numero indica il giorno del rilascio dell'attestato ; il secondo, fraziu- 
nario, il numero del Registro attestati (volume e foglio) ; il lerzo il numero 
del Registro Generale. Il gruppo dei tre numeri, dopo il titolo dell inven- 
sione o scoperta, la data del deposito della domanda; l'ultimo numero la 


durata in anni della privaliva). 


Elettrotecnica. 


7, 255,80, 98087. Arcioni Vittorio, a Milano “ Elemento riscaldatore per 
apparecchi elettrici , 25-9-1905, 3. 

1, 284/234, 95816, Bachten L. € Gallay (Ditta), a Ginevra (Svizzera) 
“ Dynamo nutoregulatrice avec batterie tampon l'éclairage de véhicules 
et canots „ (Rivendicazione di priorità dal 24 maggio 1007). 23-5-1908, 3. 

13, 285/169, 98383. Bablo E. € C.ia (Ditta), a Zurigo (Svizzera) “ Dispo- 
sitivo di serramento o arresto automatico per commutatori , 9-10-1908, 6. 

8, 285/90, 98192. Bardelloni Cesare, a Roma * Risuonatore nereo per rio 
cevimento sintonico radiotelegrafico , 22-9-1908, 3. 

3, 2854, 96270, C. G. S. Società Anonima per istrumenti elettrici gia 
C. Olivetti & C., a Milano “ Smorzatore delle oscillazioni dell'equipaggio 
mobile di un istrumento di misura elettrico od altro , 16-6-1908, 3. 

12, 285/148, 98334. Chemisch-Elektrische Fabrik Prometheus Gesellschatt 
mit beschränkter Haftung, a Francaforte a'M. Backenheim (Germaniu) 
“ Appareil électrique de cuisine , 3-10-1908, 15. 

3, 285/15, U7Mi. Felten & Guillaume Lahmeyerwerke Aktien Gesell- 
schatt, a Francoforte a/M. (Germania) * Procédé pour la tabrication des 
tubes isolants „ 18-9-1908, 15. 

1, 284/240, 98798. Kuhn Gotttried o Eseli Gottfried, a Papiermühle, Berna 
(Svizzera) “ Engin de contact pour prise de courant á une conduite élec- 
trique , 30-10-1908, 3. l 

14, 235 185, 97639. Magrini Luigi & C. (Ditta). a Milano “ Interruttore 
automatico a comando diretto per linee a corrente alternata , 29-8-1908, 3, 

13, 285/163, 97739. Malignani Arturo, a Udine “ Disposizione stta ad 
accrescere l'effetto raffreddante della ventilazione negli alternatori dimi- 
nuendo in pari tempo il rumore prodotto dall'aria „ 1-9-1905, 2. 

14, 255/179, 96370. Opperman Emil Laurence, a Londra “ Miglioramento 
nelle batterie secondarie ,. (Rivendicazione di priorità dall'8 ottobre 1907). 
7-10-1908. 1. 

14, 285/171, 97137. Timar Dagobert e von Dreger Karl, u Berlino “ Av- 
viatore per motori elettrici ,. (Rivendicaz. di priorità dal 19 agosto 1907). 
2-1-1908, 6. 

Materiali laterizi, cementi, calci ed altri materiali da costruzione. 


11, 285/119, 98356. Beaurain Henri Joseph, a Bruxelles * Procédé pour 
la fabrication de carreaux de revêtements muraux, genre taîence , 6-10- 
1903, 6. 

12, 285 143, 08322. Bernhardi Sohn & G. E. Draenert, a Eilenburg (Ger- 
mania) “ Processo per la fabbricazione di pietre cave di materiale poco 
elastico „ 1-10-1908, 3. 

4, 285,21, 97336. Bühler Fratelli (Ditta), a Uzwill (Svizzera) “ Essicca- 
toio specialmente adatto per argilla, cemento e materiali analoghi , 31-7- 
1908, 6. 

1, 284/237, 97924. Eastwick John Eltonhead, a Philadelphia, Penusyl- 
vania (S. U. d'A.) “ Procédé de revivification du plátre de Paris ,. (Im- 
portazione). 17-9-1908, 6. 

14, 285/180, 98619. Ghisotti Cino, a Due Miglia (Cremona) “ Carrello ta- 
gliatore con dispositivo automatico per il taglio delle nervature alle tegole 
lasciandovi gli anelli che servono per fissarle all'orditura del tetto , 
25-10-1908, 3. 
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15, 255 199. (0503, Heuer August. a Hannover (Germania) “ Procédé 
pour l'application et la préparation d'un produit destiné á la décoration 
des parois ,. (Prolungamento della privativa “0273, 30-6-1905, 1. 

4. 25 23, 97952. Jakobi Hugo. a Lipsia iGermania) * Procédé de tabri- 
cation de marbre artiticiel. granit. ete. . 19-9-1905, 1. 

15, 285 200, M278. Latin Countries Cement Company Limited, a Londra 
“ Produzione di cemento dalle scorie di alto forno „. (Prolungamento della 
privativa 18451). 355-1908, 1. 

15, 285/191, 96355, Società Italiana Costruzioni e Cementi 
Milano * Apparecchio a mano per la produzione di mattoni in cemento, 
calce idraulica, ece.. pieni, incavati ed a fori di qualunque forma e di- 
mensione. blocchi lisci e sagomati, piastrelli, ecc. ,. (Prolungamento della 
privativa 71022. 236-1905, 4. 

3, 255/1, WSS. Wagner Georg jun.. a Glatz (Germania) “ Bricque pa- 
rement à rainures de séparation et à deux faces , 2-5-1903, 1, 


Armati. a 


Votri e ceramiche. 


4. 2530, (5092, Bisi Emilio, a Roma * Terra plastica. costantemente 
plasmabile, che si può mettere a fuoco, ottenendone. secondo la qualità 
di materia prima impiegata, terre cotte. biscuits od altro genore di cera- 
miche . 26-09-1908. 

5, 3041, 97479. Porta Giovanni. a Milano * Disposizione meccanica in 
sostituzione dei portantini e lavavetri nella tabbricazione delle bottiglie 
in vetro e simili . 21-9-1908, 3. 

14, 255/176, 95352. Trassi Ludwig. a Oberwarmesteinach, presso Bayreuth 
(iermania) “ Processo per la produzione di bottiglie secondo il metodo 
dello stampo , 5-10-1908, 1. 


Illuminazione. 

11, 2559 120, #53. Bolz Christian. a Budapest “ Four générateur de gaz 
d'cclairage à cornues verticales . 6-10-1908. 15. 

10, 255-110, ‘8325. Bronislawski Boleslas, 
abat-jour condenseur .. ‘Rivendicazione di priorità dal 3 ottobre 
2-10-1908. 6. 

10, 255,09, 98225. International Gas Development Company. 
(NS. U. PA.) “ Procédé de fabrication de gaz „ 20-9-1905. ti. 

13, 255 158, 08345. Leclercq Charles, a Liegi (Belgio) “ Procédé et up- 
pareil de fabrication de gaz carburés à laide d'hydrocarbures liquides 
volatils, alcools, essence do pétrole et autres , 5-10-1908, 6, 

14, 255 175, 95251. Schlósser Carl, a Stuttgart (Germania) “ Régulateur 
de pression pour le gaz à totteur mis en mouvement par le gaz ct róglant 
les dimensions des ouvertures d'accès „. (Importazione: 25-9-1903, 1. 

S, 28955, 95175. Società Barbier Benard & Turenne, a Parigi * Pertec- 
tionnements aux miroirs de projecteurs y 21-9-1908, 3, 

di, 25520, 97153, Villain Eugene, a Parigi * Machine à décharger et 
charger les cornues à gaz „. (Rivendicazione di priorità dal 16 ottobre 1907. 
24-2-1908, 3, 

11, 255 120, 5144. Woltram-Lampen Aktien-Gesellschaft, ad Augsburg 
(Germania) “ Processo di fabbricazione di filamenti metallici per lampude 
elettriche ad incandescenza y. Rivendicazione di prior itá dal 7 ottob. 1907), 
24-9-1905. 6. 

4, 2525, 97457. Zucoli Cesare. a Milano * Apparce Clio per ac “ensione 
atitomatica di becchi a gas , 16-09-1908, 1. 


a Liegi (Belgio: + Globe ou 
1007). 


a New-York 


Kiscalidamento, ventilazione e apparecchi di raffreddamento. 


12. 255 146, 95332, Hausmann Max. a Wilmersdorf presso Berlino * Veu- 
tilatore manuale mosso ad aria compressa , 53-10-1908, ti. 

11, 255-123, 956». Kermode John Jonathan, a Liverpool Gran Bretagna: 
“ Perfezionamenti nei becchi 4 combustibile liquido ,. (Rivendicazione di 
priorità dal 24 maggio 1907). 1t-5-1908, 6. 

lá, 255 IKI, 597625. Imbert Antoine Honri, a Grand Montrouge. Seine 
¡Francia) * Four électrique rotatit . 25-8-1905. 6, e 

8, 255/81, 06022. Pohling J. Akticu-Gesellschaft. a Zollstock presso 
Köln s R. (Germania) “ Chariot d’amence pour les caissons des monte- 
charges de hauts-fournenux . 2-6-1008, 1. 

5. 22557, S9. Reichelt Otto Bruno e Bailey Samuel G., a Newark 
New Jersey (S. U. PA.) * Apparecchio ventilatore. umettatore e depura- 
tore dell’aria atmosferica , 22-9-1908, 6. 

13, 255/170, 97. Segosváry Ernst. a Brema (Germania) * Dispositits 
pour le réglage automatique de l’admission de l'agent calorifique pour 
installation de chauffage et dans lequel est employé un liquide expansible 
placé dans un thermostat . 10-10-1908, 1. 

d. 28533, 97071. Société pour l'utilisation de l'air et de ses dérivés, a 
Parigi “ Chalumeau coupeur fonctionnant avec un combustible liquide , 
19-9-1908, 6. 


15, 25 160, 98871. Storey William John e Storey Gilbert. ad Albert Park 


Victoria, Mc. Gregor Gregor. a Melbourne. Victoria, e Higgs William 
Grey, a Sydney. Nuova Galles del Sud (Australia) 4 Perfezionamenti nei 


dispositivi fumivori ed economizzatori di combustibile „ 7-10-1905, 1. 
4, 253, 41065, Valtolina Pietro. a Milano * Essiccatoio per fieno ed 
altri prodotti agricoli , 1-9-1908, 8, 


Filatura, tessitura e Industrie complementari. 


T. 255/68, 99304. Biser Bertha, a Lachen-Vonwil. San Gallo ‘Svizzera) 
“ Macchina per tagliare striscie di stoffa da servire come tramezzi o ri- 
pieni .. (Completivo della privativa 921). 12-12-1908, 

10, 255 104, 195, Card well Harry. a Manchester (Gran Bretagna) * Per- 
tezionamenti nelle macchine per la finitura dello spago e simili articoli . 
23-01 00, 

1, 24 26, 9715. Geronazzo Mario, a Milano * Distributore automatico 
di correttivi delle acque nelle bacinelle delle filande di seta, 16-49-19, 3, 

10, 285 105, 98213. Samuel Courtauld & C. Limited, a Londra, e Wilson 
Leonard Philip, a Coventry (Gran Bretagna) “ Procédo de tabrication des 
fils, filaments bandes ou pellicules de cellulose + 20-9-1905, 3, 


12, 285 133, 953875, Saracco Pietro. a Saluzzo (Torino) “ Pertezionamenti 
nella trattura della seta „ 21-5-1905, 3, 

153, 285 153, (8236. Schmidt August. a Barmen (Germania) * Machine 
tresses avec molettes tournantes ou avec molettes tournantes et molettes 
intermediaires „. (Rivendicazione di priorità dal 90 settembre 19071. 2-9- 
1008, 6. 

3,255 10, 97933, Società Anonima (Generale Industria Coibentis. A. G.I.C., 
a Genova “ Rivestimento isolante e soprarivestimento per le bacinelle e 
sbattitrici delle filande da seta „ 16-9-1908, 3. 

7. 259,568, 492472. Venter Otto, a Chemnitz (Germania) “ Processo ed ap- 
parecchio per togliere la soluzione di soda caustica dai tessuti che nu 
sono impregnati ,. (Completivo della privativa 90102). 9-12-1908. 

14. 255 1582, 97627. Vimercati Pietro Tancredi, a Castellanza (Milano) 


“ Limitatore di pressione sulla navetta nei telai a pettine fisso all'uscita 
di una cassetta e all'entrata nella cassetta opposta , 25-53-1908, 5. 


PARRAVICINI CESARR, gerente responsabile. 


Cessione di Privativa industriale o Brevetto d'invonzione 


Il signor Fugèéne BERLINER a Mosca (Russia), conces- 
sionario in Italia di un Attestato di Privativa Industriale 
o Brevetto d’Invenzione rilasciato dal Ministero di Agricol- 
tura, Industria e Commercio del Regno il 28 aprile 1903, 
Vol. 266, N. 85 (Gen. 92175) per un'invenzione avente per ti- 
tolo: “ Procédé d’extraction des graisses, huiles et autres 
corps gras „s; ottre in vendita tale sua invenzione privilegiata 
o la concessione di licenze di esercizio in Italia della stessa. 

Rivolgersi per schiarimenti e trattative all'Ufficio Interna- 
zionale per la tutela della proprietà industriale ing. GAETANO 
CAPUCCIO, Piazza Solferino N. 8, Torino. 


CESSIONE DI PRIVATIVA INDUSTRIALE 
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La Società THE MOORE ELECTRICAL CO. a New York. 
S.U. A. titolare della privativa industriale N. 54308 per: 
“ Dispositif d’écluirage électrique y y desidera entrare in 
relazione con Industriali per la cessione della sua privativa 
o per accordare licenze di applicazione. 


Per informazioni e trattative rivolgersi all’Ufficle Interna- 
zionale per Brevetti d'Invenzlone C. A. ROSSI & Co. - Roma, Via di 
Capo le Case N. 18. 


e CESSIONE DI PRIVATIVA INDUSTRIALE -+ 
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La Societe la BELLIGNITE a Bellignat (rancia), tito- 
lare della privativa industriale N. 91379 per: 4 Procédé de 
moulage par moules rigides de peigne et autres en cel- 
lulotd et autres matières plastiques ,, desidera entrare in 
relazione con industriali per la cessione della sua privativa 
e per accordare licenze di applicazione. 


Per informazioni e trattative, rivolgersi all'Ufficio Interna- 
zionale per Brevetti d'invenzione C. A. ROSSI & Co. - Roma, Via cli 
Capo le Case N. 18. 


Rappresentante per l’Italia, 


il quale possieda conoscenze tecniche e sia bene intro- 
dotto nell’industria, occorremi per la vendita dei miei 


DEPURATORI D'ACQUA e dei miel 
APPARECCHI DI SALDATURA AUTOGENA 


Rivolgersi a: 
W.we Joh. SCHUMACHER - Kóln. 


Maschinen-u. Armaturenfabrik Metallgiesserel. | 
(Offerte in tedesco, francese od inglese). 
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Tipografia degli Operai (Soc. coop.), via Spartaco, fi (viale P. Romana). 
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L'INDUSTRIA 


RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 


Premiata eon Medaglia d’argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


Parte Tecnica 


Apparecchi di misura 
e d’osservazione. 


DINAMOMETRO DA 6000 HP.? 


L'ammiraglio americano G. Melville, ex ingegnere capo 
del genio navale degli Stati Uniti, e John H. Macalpine hanno 
costruito un riduttore di velocità da applicarsi fra turbina a 
vapore e albero portaelice di una nave, riduttore costituito 
da due coppie di ingranaggi elicoidali riducenti la velocità 
dala 5. Si volle misurare il rendimento di questo riduttore 
ed occorreva perciò avere un colossale dinamometro che fosse 
capace di assorbire in modo continuo 6000 HP. Si pensò da 
prima di muovere una dinamo con un reostato a liquido; ma 
il rendimento di questa non si può determinare con esat- 
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Fig. 1. Sezione del dinamometro. 


tezza tale da poter poi misurare le variazioni del rendimento 
del riduttore di velocità, che dovrebbe essere elevatissimo, a 
parte poi la questione economica e le difficoltà di esecuzione 
della prova. Si decise quindi di adoperare, opportunamente 
modificato, un apparecchio già usato dalla Westinghouse 
Company per provare le sue turbine di piccola potenza. La 
fig. 1 rappresenta la sezione dell'apparecchio usato. 

In sostanza, il dinamometro consiste di un tamburo di 
turbina montato su di un albero e girevole in un cassone, che 
è provvisto di palette come una turbina ordinaria. Il movi- 
mento della ruota fa circolare dell’acqua nel dinamometro, e 
per conseguenza il cassone della turbina tende a girare in- 
sieme alla ruota; un braccio radiale facente parte dell’inca- 
stellatura impedisce tale rotazione. Conoscendosi il valore 
della forza necessaria a tener fermo il cassone, il numero dei 
giri e la lunghezza della leva, è possibile calcolare il numero 
di cavalli effettivamente sviluppati dalla turbina. La forte 


1 ERRATA CORRIGE. — A pagina 227, colonna 2", linea 7*, fra le parole 
navi ed esiste si è insinuato, non sappiamo come, un non che va tolto ed 
è in contraddizione col contenuto delle linee seguenti, come i lettori 
avranno avvertito. 

2 The Engineer, Vol. CVIII, pag. 575. 


quantità di calore sviluppata è asportata fuori del dinamo- 
metro dal vapore che si sviluppa dall'acqua circolante e che 
esce da D D' (fig. 1). 

Le fig. 2 e 8 rappresentano la ruota e la fig. 4 la metà 
superiore del cassone in cui gira la ruota; la fig. 5 rappre- 
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a s ye o 
Fig. 2. Ruota del dinamometro. 


senta invece lo sviluppo di una porzione della superficie 
della ruota parallelamente all’albero. L'acqua entra da C C' 
(fig. 1), ed arriva nella ruota passando per ciascuna delle 
bocche visibili nella fig. 2. L’acqua in seguito si muove in 


Fig. 3. Ruota del dinamometro. 


due sensi opposti lungo la superficie interna della corona e 
va a raggiungere la parte mediana, donde, per mezzo di op- 
portune luci, passa sulla faccia esterna della corona. Quando 
lascia queste luci, l’acqua vien suddivisa in due correnti che 
ritornano verso i due estremi della ruota mobile e incontrano 
alternativamente le palette fisse e le mobili. 

Come si vede dalla fig. 5, le palette della ruota mobile 
sono eguali a quelle di una Parsons, mentre quelle fisse sono 
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dritte e disposte parallelamente all'asse della ruota. La ruota 


è divisa in due parti le cui palette sono inclinate opposta- 
mente (fig. 5). L'acqua che lascia la ruota esercita un certo 
momento torcente che é distrutto dai deflettori (figura 4) 
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Fig. 4. Metá superioro del cassone in cui gira la ruota. 


che si trovano sul cassone. Questi deflettori lasciano dei 
passaggi attraverso i quali l’acqua non può che passare 
nuovamente sulla ruota. L’acqua è perciò continuamente 
in circolazione e lascia bollente il dinamometro per le 
bocche E E,. Il vapore esce invece per le bocche D e D, che 
comunicano colla parte centrale dell'apparecchio. Non è pra- 
tico far sì che tutta l’acqua vaporizzi e perciò se ne consu- 
mano forti quantità onde parte rimanga allo stato liquido. 
Per misurare la forza necessaria per trattenere il braccio 
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prove fatte il 16 ottobre 1909 colla turbina facente 1500 giri, 
ridotti a 3800 col riduttore, si ebbero i seguenti risultati: 


Peso lordo letto . 4448,4 libbre 
Si » -ditara,, .., r-- 888,0 
n netto , |, 4055,4 p’ 
Velocità . 800,6 giri 
6048 HP. 


: Potenza al freno. 


Il braccio di leva era lungo m. 1,95 e le distanze dei 
coltelli di sostegno della trave a quello della leva 45 e 
184 em., ciò che corrisponderebbe ad un braccio di leva 
di m. 7,80 e ad una costante per libbra di pressione e per giro 
al primo uguale a 0,0049612 HP. 

Per controllare il rendimento misurato col freno, si mi- 
surò il calore sviluppato dal riduttore facendovi circolare 
dell’olio, e misurandone l'aumento di temperatura. Si arrivò 
così ad un rendimento del riduttore del 98,75 °/, assai vicino 
al 98,5 indicato dal freno. 


Ferrovie e tramvie. 


COMPORTAMENTO DELLE BIELLE MOTRICI 
NELLE LOCOMOTIVE ELETTRICHE. 


1° In alcune locomotive elettriche il moto viene trasmesso 
a mezzo di bielle e manovelle dai motori alla sala centrale 
e da questa alle sale accoppiate. 

Tale tipo di collegamento viene, ad esempio, adottato per 


- o 


Fig. 5. Sviluppo d'una porzione della superficie della ruota, 


di leva quando il dinamometro lavora, si adopera una sta- 
dera. La fig. 6 mostra la disposizione di tutto il sistema; la 
leva agisce sopra una trave a I retta da due coltelli, uno 
dei quali appoggia su un sostegno fisso e l’altro sulla piat- 
taforma della stadera. Al braccio di leva fu pure applicato 


Dinamometro. 


Riduttore di velocitá. 


le locomotive elettriche della Valtellina (fig. 1). In esse l’al- 
bero di ciascuno dei due motori porta alle estremità due ma- 
‘novelle perpendicolari fra loro. Tali alberi ruotano pressoché 
senza giuoco entro cuscinetti fissati alle fiancate della locomo- 
tiva. Le manovelle da uno stesso lato della macchina vengono 


Turbina. 


Fig. 6. Modo d'applicazione del dinamometro. 


un coltello a un quarto della lunghezza del trave a partire 
dal fulcro. Per ottenere il rendimento del riduttore di velo- 
cità, xi misurò col dinamometro descritto la potenza della 
turbina con e senza il riduttore. L'apparecchio di misura 
diede nelle prove risultati soddisfacenti permettendo di ap- 
prezzare con sufficiente esattezza rendimenti del 98,5 "/,. Nelle 


collegate a mezzo di biella triangolare, alla quale è pure col. 
legata la manovella corrispondente alla sala centrale. 

Il cuscinetto del perno di quest’ultima può scorrere in 
apposito glifo scavato verticalmente nella biella motrice allo 
scopo di permettere gli spostamenti relativi fra sale e telaio 
consentiti dalle molle di sospensione. 
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Allo scopo di evitare sbattimenti i quali riuscirebbero enor- 
memente dannosi in causa della rilevante massa della biella 
triangolare si è obbligati a ridurre al minimo possibile i 
giuochi tra i suoi cuscinetti e i bottoni di manovella dei 
motori. 

Per poter portare nelle due posizioni orizzontali, a 180° 
tra loro, le due manovelle da uno stesso lato, le lunghezze 
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Ricercare la relazione fra le variazioni g, e gs di lun- 
ghezza delle bielle motrici rispetto alla distanza 1 fra gli assi 
nella supposizione che le lunghezze delle manovelle siano tra 
loro eguali o che le manovelle di uno degli alberi non siano 
esattamente ad angolo retto. 

Se © è Pangolo formato con la linea dei centri da una 
delle manovelle corrispondenti ad una biella, se questa ha 


Fig. 1. Collegamento delle bielle motrici nelle locomotive elettriche della Valtellina. 


di queste debbono differire tra loro soltanto per quantità 
minori dei giuochi consentiti tra cuscinetti della biella e bot- 
toni di manovella. 

‘Risulta da ciò chiaro, tenuto presente il piccolo valore 
‘ consentito ai giuochi, quanta esattezza debba essere richiesta 
nelle lunghezze di manovella. 

Meno evidente appare la necessità di assoluta esattezza 
anche nella ortogonalità delle due manovelle di uno stesso 
albero. 

Come verrà dimostrato, un piccolo errore sull’angolo 
compreso fra le manovelle di uno stesso albero ove, ben in- 
teso, i giuochi vengano mantenuti nei limiti richiesti per evi- 
tare sbattimenti, dà luogo a gravi anormalità nella marcia 
della locomotiva, producendo inflessioni trasversali vibratorie 
delle fiancate. Un errore di circa 12” nell'angolo fra le due 
manovelle di un motore fu sufficiente a causare allarmanti 
vibrazioni. Per eliminare queste fu necessario concedere 
giuochi tali da provocare fortissimi sbattimenti della biella. 

Traendo partito dal fatto che sui perni cilindrici delle 
manovelle dei motori sono calettati a forza degli anelli sfe- 
roidali in acciaio temperato, furono ricondotti i due bottoni 
nell’esatta posizione relativa, sostituendo uno dei due anelli 
sferoidali con uno convenientemente eccentrico rispetto al 
perno cilindrico. Eseguita tale sostituzione, l'andamento della 
macchina divenne perfetto. 

Scopo appunto del presente studio è di mettere in evidenza 
l'influenza che hanno sul funzionamento della locomotiva er- 
rori anche piccoli nell'angolo formato dalle due manovelle 
di uno stesso albero. 


2° Supponiamo che le manovelle di uno stesso albero non 
siano esattamente ortogonali, ma che le lunghezze di tutte 
le manovelle siano eguali. Per una determinata posizione di 
una delle manovelle, se si fissa la lunghezza di una delle 
bielle, la figura formata dalle due bielle e dalle due coppie 
di manovelle resta individuata. Naturalmente le lunghezze 
delle due bielle soddisfano alla condizione di differire dalla 
distanza fra gli assi dei due motori per le piccole quantità 
concesse dai giuochi fra perni e cuscinetti delle manovelle e 
dalle deformazioni elastiche delle bielle e manovelle; supposto, 
ben inteso, fissi gli assi, il che avviene finchè le fiancate non 
si deformano, essendo pressochè nulli i giuochi fra gli assi 
dei motori ed i relativi cuscinetti fissati alle fiancate. SODO, 
niamoci anzitutto di: 


una lunghezza ¿+ dl, l’altra manovella formerà con la linea 
dei centri un angolo diverso da q per una quantità d q. 
L'angolo dy, compreso fra le manovelle BC e A E può 
essere messo in evidenza costruendo il parallelogramma ABCD 
sui lati A B e BC (fig. 2). La lunghezza D E confondendosi con 


Parco di centro A e raggio r è misurata da — rd 9. L’allunga- 

mento dl rappresentato da E F può facilmente essere ricavato 

pensando che la figura E F D può essere considerata come un 

triangolo rettangolo in F nel quale l’angolo in Dè uguale a q. 
La relazione è: 


dl=—nrsen?dp. (1) 


Fig. 3. 


Applichiamo tale relazione ai due quadrilateri della fig. 3, 
ove le manovelle in B sono ad angolo retto e quelle in A 


formano l’angolo $ + e. 


gı =—rsasenydy o anche y, =-—recosgdd (2) 
Ya =— rsen ọdọ. (3) 


Tenendo conto che la differenza fra d y e d ọ è uguale ad e 
sarà possibile, eliminando tali angoli dalle relazioni €2).e (8), 
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ottenere una relazione fra le variazioni di lunghezza delle 

due bielle. Dividendo ambo i membri della (2) per cos ọ ed 

ambo i membri della (3) per sen y e sottraendo dalla seconda 
la prima: 

_ Y A = 

Tose =r(dþp— dọ)=re (4) 

In tale formola l’angolo y è quello formato con lorizzon- 

tale dalle manovelle in ritardo di fase. 
Va osservato che le due formole (2) e (8) sono legittime 
in quanto gli angoli d ọ e d} sono infinitamente piccoli. Uno 


Curva tl _ 
E sen 


$ 


de 


0° | 


di essi deve essere necessariamente piccolo giacché uno degli 
angoli p e y è certo compreso fra 45” e 135° o fra 225° e 315 
e quindi il seno relativo è superiore in valore assoluto a 0,7. 

E poiché tanto g, come g, sono frazioni di millimetro 
mentre il valore del raggio di manovella é rilevante (320 mm. 
nel caso delle locomotive di Valtellina), ne segue che uno 
dei due valori dp o dy è certo piccolissimo. 

L'altro valore dy o dg, che differisce dal primo pere 
il quale nelle nostre considerazioni ha valori molto piccoli, 
risulta pur esso piccolissimo. 


8% RIPARTIZIONE DEL LAVORO FRA LE DUE BIELLE. — Per 
fissare le idee supponiamo che il senso di rotazione sia con- 
trario a quello delle lancette dell’orologio e che l’albero motore 
sia A e che e sia positivo. Indichiamo con g la massima 
variazione di lunghezza consentita dai giuochi fra perni e 


cuscinetti. 


cosp 
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Facciamo per ora astrazione delle deformazioni elastiche 
delle bielle e manovelle; caso limite al quale ci si appros- 
sima al diminuire del lavoro trasmesso dalle bielle. La biella 
entra in funzione quando la corrispondente variazione di 
lunghezza è uguale in valore assoluto a quella consentita 
dal giuoco: essa sarà tesa se la variazione di lunghezza è - 
positiva, compressa se la variazione è negativa. Per studiare 
il comportamento deile due bielle per i vari valori dell’an- 
golo q occorre conoscere anzitutto quando le due bielle 
raggiungono entrambe le massime variazioni consentite dai 
giuochi, siano queste di ugual segno o di segno contrario, 
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ricavata dalla (4) ponendo eguali a + g le variazioni g, e Ya, 
fornirà i valori degli angoli ọ pei quali entrambi le bielle 
hanno il massimo allungamento o accorciamento, corrispon- 
dendo il segno positivo al primo caso ed il negativo al secondo. 
La equazione: 
1 1 re 


sen 9 * coso eg (0) 


fornirà i valori degli angoli 9 formati dalle manovelle in ri- 
tardo pei quali le bielle raggiungeranno le massime varia- 
zioni consentite, ma di segno contrario; il segno positivo 
corrispondendo ad accorciamento della biella } in precedenza 
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di fase e ad allungamento della biella /, in ritardo ed il segno 
negativo al caso opposto. 
Nella fig. 4 sono disegnate le curve 


o I EE 

sen y COS y sen 9 COS y 
Le ascisse dei punti di intersezione di queste curve con le 
orizzontali di ordinate + 5 forniscono i valori y radici delle 


equazioni (5) e (6). 


1 a 1 


E — ammet- 
COS © sen © 


Le funzioni ———- — 
sen $ 


CO8 y 
tono dei minimi eguali a 2/2. 
Sia ca in valore assoluto superiore a 2|/ 2. 


La fig. 4 mostra in tal caso per ogni determinata posi- 
zione del sistema delle due bielle individuata dall’angolo +, 
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tate le varie fasi di lavoro delle due bielle /, e L. L'inter- 
lineamento con linee punteggiate sta ad indicare che per 
quell’intervallo quella biella trasmette uno sforzo contrario 
a quello necessario per la trasmissione del movimento nel 
senso voluto. 

Per eliminare gli intervalli in cui le bielle agiscono in 


. VE , . 
contrasto fra loro occorre che il valore di ra sia minore 
e 


di 2|/ 2. Ciò mostra come anche un errore nell’angolo fra 
le manovelle di uno stesso albero, al pari di un errore nelle 
lunghezze delle manovelle, porti alla necessità di dover ac- 
crescere i giuochi, il che però, come già é stato rilevato, deve 
essere evitato per non creare sbattimenti che riuscirebbero 
dannosissimi. 


La condizione — < 2V/2 annulla le vibrazioni della 


locomotiva derivanti dalle successive inflessioni delle fiancate 
e così pure allontana il pericolo di allentamento dei bulloni 


fatto con l’orizzontale dalle manovelle in ritardo, la natura 
degli sforzi sopportati dalle due bielle. 


Per piccoli valori di 9 o di poco differenti da multipli —, 


la variazione di lunghezza della biella corrispondente alle 
manovelle in posizione orizzontale o prossima a questa è 
piccolissima. Lo sforzo è quindi integralmente trasmesso 
dall’altra, la quale conserva costante ed uguale in valore as- 
soluto a g la propria deformazione finchè l’altra non entra 
in funzione, acquistando il valore + g. Quindi per piccoli 
valori di ọ fino all’angolo 93 la sola biella /, trasmetterà sforzo 
accorciandosi della quantità y e la biella 4 andrà allungan- 
dosi ed entrerà in funzione in corrispondenza dell’angolo «y 
pel quale sempre restando accorciata /, della quantità g la 
biella / avrà raggiunto l’allungamento g, dall'angolo ¢ẹ al- 
l'angolo 43; mentre la biella /, è accorciata, la biella } risulta 
allungata. 

Ove fosse possibile, tali variazioni di lunghezza, secondo 
la formula (4) dovrebbero acquistare valori superiori a g. Ne 
conseguono inflessioni delle fiancate 0 scorrimenti fra i pa- 
rasale degli alberi motori e le fiancate, vincendo l'aderenza 
creata dalla tensione dei bulloni di fissaggio. 

Dall'angolo q, all'angolo 4, lo sforzo continua ad essere 
trasmesso dalla biella l, la quale si mantiene accorciata della 
quantità g. La biella /, in questo intervallo va accorciandosi 
e la sua variazione raggiunge il valore — g per l’angolo q. 

Dall’angolo q, all'angolo e, lo sforzo viene trasmesso 
dalla sola biella /; Ja quale si mantiene accorciata della quan- 
tità g. La biella /, va allungandosi fino all’angolo y, in cui 
la variazione raggiunge il valore + g. Analogamente proce- 
dendo per i rimanenti quadranti si giunge a stabilire come 
viene trasmesso lo sforzo in corrispondenza alle varie po- 
sizioni che le bielle assumono. Nella fig. 4 sono rappresen- 


di fissaggio delle piastre di guardia dei cuscinetti degli al- 
beri motori alle fiancate. Pur tenendo - minore di 2 V2 


il lavoro fra le due bielle e quindi fra i due perni di mano- 
velle dell'albero motore può sempre non essere equamente 


ripartito. Occorre quindi non solo che fa sia minore di 2|/2 
ma che gli angoli 44, 5, P12, ıs in cui vengono scambiati i 


lavori fra le due bielle siano abbastanza discosti da $ e da 


T . es . . . . i 
-g Per evitare eccessivi sforzi ai bottoni di manovella. Se 


si vuole, per esempio, che la biella in precedenza di fase 
non abbia a lavorare da sola oltre la posizione corrispondente 
a ọ = 60° (il che equivale ad -ammettere pei perni di mano- 
vella uno sforzo massimo non superiore al doppio di quello 
da essi sopportato quando le manovelle sono verticali) oc- 


corre che sia a = 0,85, come si desume dall'esame delle 


Lili ila, 

sen p C08% sen q COS y 

I limiti da ammettersi per e nel caso della biella rigida, 
perché gli sforzi ai perni di manovella non abbiano ad essere 
eccessivi, risultano in realtà troppo ridotti. Le deformazioni 
elastiche delle bielle e delle manovelle concorrono certamente 
a migliorare le condizioni. Pur sempre subordinatamente alla 


curve 


condizione {È < 2|/2 perchè le due bielle non abbiano in 
g 


alcun modo ad agire in contrasto, proponiamoci di ricercare 
di quanto e debba essere ancora ridotto, perchè, tenendo conto 
delle deformazioni elastiche, i perni di manovella non abbiano 
a sopportare sforzi eccessivi. 


Se con dindichiamo la deformazione elastica della biella 4, 
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per y = 0; per un angolo + diverso, purchè però la sola biella l, 


À 
trasmetta sforzo, la deformazione sarà espressa da — vr 
Gu 
per cui la formola (4) sarà sostituita dalla: 
P 3 
i 
a O i (7) 
sen q COS € 


la quale è valevole solo nei casi in cui la sola biella /, tra- 
smette sforzo. 

Ricerchiamo il valore degli angoli limiti pei quali la 
biella l, sopporta da sola il lavoro di trasmissione, allo scopo 
di potere quindi giudicare della sollecitazione al perno di 
manovella. l 

Basterà limitarsi a ricercare il valore dell’angolo y del 
primo quadrante in cui la biella 7, cessa di sopportare da 
sola 10 sforzo di compressione. Le rimanenti tre posizioni li- 
miti della biella /, in cui sopporta da sola il lavoro di tras- 
missione, sono le tre che distano egualmente come la trovata 
dalla congiungente i centri rotazione A e B. 

Tale valore di y sarà determinato dalla soluzione della 
equazione ottenuta sostituendo — g alle variabili y, e ga nella 
relazione (7). 

Il problema si limita quindi alla ricerca delle radici del- 
l'equazione : o 


q 3 
— COS « 
is 
sen y COS y 
o della equivalente: 
recos” y cos” y 5 
A == ” (8) 
g sen y g 


Per la soluzione di questa equazione costruiamo le curve 


recos? g Cos? 
LIO E 4 
g sen q 
. LI . r € a» 
per i vari valori del parametro - -- (fig. 5). 


; ve : nuit 
Fissato un valore per pi la curva corrispondente indi- 


cherà per ogni valore di È (rappresentato dalle ordinate) il 


corrispondente valore di 4 (rappresentato dalle ascisse) per 
cui la biella /, cessa di funzionare da sola. 


Esempio. — Ammettiamo, per es., che i giuochi consen- 
tano alle bielle un allungamento od un accorciamento di mil- 
limetri 25, che la deformazione d della biella /, quando tro- 
vasi alla massima distanza dai centri di rotazione A e B e 


per il massimo carico sia di 0,1 mm. e che re = 0,5 mm. 
Seguendo nella fig. 5 la curva di parametro z = Na = 2 si 
? 
| ò ; | 
trova che all’ordinata = È si = 0,4 corrisponde l’ascissa y 
) 


di 57°. : 
Tale è l'angolo limite in cui la biella /, interviene a sol- 
levare la biella ¿4 dal lavoro di trasmissione. 


Ing. EMIDIO PACILLI. 


Riscaldamento e ventilazione. 


I RECENTI PROGRESSI NELLA COSTRUZIONE E NELLE APPLI- 
CAZIONI DEGLI APPARECCHI ELETTRICI PER RISCALDA- 
MENTO E PER CUCINA. 


(Contin., vedi L'/nduslria, 1910, pag. 233). 


(Vedi tavola a pag. 218-249). 


La tabella I indica le dimensioni, il potere riscaldante 
ed il consumo di corrente per ogni ora delle stufe elettriche 
a nervature. 

Per riscaldamento delle vetture ferroviarie servono ele- 
menti a nervature da un solo lato o dai due lati combinati 
in diverso modo ed applicati alla parete, fig. 11, o fissati al 
suolo, fig. 12, colle nervature verticali, il che facilita una 
buona circolazione dell’aria. 

Quando si adottano delle camicie di protezione in lamiera 
perforata esse vengono disposte ad una distanza uniforme 
di 200 mm. dal sopporto dei radiatori. 

Molte volte i sabbiatori non funzionano perchè la sabbia 
in seguito all'umidità si raggruma; per evitare ciò è racco- 
mandabile di riscaldare i sabbiatori. La fig. 18 mostra una 
disposizione di questo genere, ideata da Schindler-Jenny, 
la quale con una lunghezza di 250 mm., una larghezza di 
200 X 80 mm., ed un’altezza di 140 mm. ha un consumo mas- 
simo di 1 ettowatt. 


TABELLA I. 


DIMENSIONI, POTERE RISCALDANTE E CONSUMO DI CORRENTE DELLE STUFE A NERVATURE. 


STUFE A NERVATURE CON SERIE DI ELEMENTI 


l SEMPLICE © I DOPPIA TRIPLA 
dol | di 3 | Consumo 3 o È = 2 | l Consumo = | 85 2 [consumo 
z Dimensioni od E di corren-| 5 Dimensioni È 3 || [dicorren-| 8 | Dimensioni S E = di corren- 
E 3 a n 2 te alPora| g 2 L © 2 te all’ora g | 2 E T 2 to all'ora; 
CA di E $ | <A (3 | [3] 259 [3 |— | 
ON z CE E S| N $ Sg 12 | OS = Sa [2 | 
3% 3 | S| | ES+ EP EE EEF žl esla è | è jelgi E PES 
e Z N N. e ES a < N Lai dei bo {z| 55 {o <= USO o ES (2; 
VEA AE ERA EE FI #50 gas|s|i: REEERE EENH 
CN E O REA salsa 5] 3 [|< [2811 [== sl | |7,281 FATA 
A mm. | mm. | mm ay < mm. | mm. | mm. Ey |l ar mm. | mm. | min. a gi 
mE I m3 i m3 | 
1 485 | 180 | 190 [| 15— 201 3 | 2] Gli 2] 810] 150 | 100] 30— 3B 3| 4| 12| 3 |1180 180 | 185] 45— 50| 3] 6| 18 
2; 485| 180 | 800] 80— 8518 4| 12 | 4| 810] 180| 300| 60— 70 8| 8|24| 6 1130| 180] 800] 90—100| 8 || 12| 36 
| | | 
3 485| 180] 400] 45— 50| 3 18] 6| 810] 180 | 400 30 -100 3 | 12 sl 9 1180| 180 | 400| 185—150! 8 | 18| 54 
4 485] 180 | 5001 60— 7O[ 8, 24 || s| slo | 180 | 500 |120—135, 4 | 12| 48112 1130| 180 500 | 180—200 | 4 | 18| 72 
5,485 | 150 | 6001 75— 80| 3 10/ 30|10| 810| 180 | 600i 150—170 5 || 12! 60 [15 1130| 180 | 600/225—250| 5 | 18| 90 
6 ,455| 150 | 700} 90—-100| 3 | 12 | 36/12 920] 240 | 700 [1580--200 5 | 12| 72/18 [1240] 240 | 700 [| 270—800 || 5 | 18 |108 
chi 485 | 1S0| 800 oa ¡dl 12| 492 14! 920 | 240 | 800 [[210--240 5 || 16| s4l 21 En 240 | 800| 315—350 || 5 || 18 |126, 
k 455 | 180 | 900, 120—155) 4 121 45 lo, 920 | 240 - 240—210 6 | 16] 9624 1240| 240 | 900 ! 360—400 || 6 | 18 mn 
] 455 | 180 |1000] 135—150] 5 : 12| 511118] 920 | 210 1000 | 270300 | 6 | 16 [105 || 27 | 1240| 240 [1000 | 405—450|| 6 || 24 |162 
' | 
10 j 485 | 180 |1100 | 110 5 | 12] G0]20] 920 | 240 1100 AS 6 | 20 1120 || 30 | 1240] 240 [1100 | 450—500 || 6 || 30 1e 
| | 
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TABELLA IL 
DIMENSIONI, POTERE SCALDANTE E CONSUMO DI CORRENTE DEI 
RADIATORI PER RISCALDAMENTO DELLE VETTURE TRAMVIARIE. 


i y Ì 
$ | | Dimensioni se z | 
z |! . 9 E | 
MES ESECUZIONE ES S 233 | #85] 
in Ig l23 [$ IN ER l 
ME EEES EE EE 
ii 5 x — m Ea 5 i 
I SA Ta A EE A GO 2 
i 
| 1 | Elemento con nervature | 
| da un lato. . «| 400! 200 | 80l<oppiaatripla 5 | 
| 2 | Elementi con nervature | 
da un lato, disposti | 
| Puno dietro l’altro . 150) 200| 80 E 10 | 
| 3 [Idem . . .. .[ 1100) 200 80, i 15 | 
4 | Idem i 1400| 20 | SOL, 20 
| 2! Elementi con nervature | | 
i da ùn lato, sovrapposti. 380. 250 | 80 „o | 100 
4: Elementi con nervature | | ] | 
| da un lato, disposti | | i 
| Puno accanto all sal |, | i 
i o sovrapposti. T20 250] 80 ji a 20. 
| 1 || Elemento a nervature | | | 
dai due lati ssi 150 | 190 5 6 
2 | Elementi a nervature dai | 
due lati, disposti Puno y | 
dietro all’altro 810, 180| 190 a 12 
180 | 190 s 18 | 


RR E: 


. 111130 
| | 


Le fig. 14 6 15 mostrano la costruzione di stufe con ele- 
menti radiatori rotondi. Con questa disposizione si ha una 
doppia azione scaldante. Gli elementi cavi sovrapposti for- 
mano camino ed il calore irradiato verso l’interno dell'ele- 
mento si sposta verso l’alto; si produce così un’aspirazione 
dell’aria fredda dagli strati inferiori e si ottiene una circola- 
zione ininterrotta, la quale fornisce un buon scambio di ca- 
lore nel locale da riscaldare. Oltre a ciò questo riceve anche 
calore diretto dalle nervature esterne dei radiatori. 

La forma esterna delle stufe da sala è data da quella 
del rivestimento, il quale può essere cilindrico, prismatico, ecc. 
Inserzione e regolazione si fanno a mezzo di interruttori fis- 
sati direttamente alla stufa. 

Se il calore generato può essere assorbito da materiali 
che lo conservano, si può adoperare per economia, pel riscal- 
damento dei locali, della corrente diurna o notturna (dopo 
mezzanotte) a tariffa ridotta. A questo scopo servono dei ser- 
batoi chiusi da mattoni refrattari. L'Eletlra Wiidenswil usa 
in tali casi delle stufe normali di mattoni (fig. 16), nel cui 
fondo sono disposte le batterie scaldanti. Queste sono formate 
da elementi piatti di ghisa la cui inserzione e regolazione si 
fanno mediante un quadro di distribuzione disposto accanto 


alla stufa; questo quadro porta oltre agli interruttori le val- 
vole di sicurezza necessarie. Naturalmente questa stufa può 


anche servire al riscaldamento rapido e diretto dei locali me- 
diante circolazione d’aria. Inoltre la stufa può servire, mano- 
vrando opportune ventole, anche per scaldare direttamente 
legna o carbone. 

Si sono anche costruite stufe elettriche con spirali aperte 
(il tipo più semplice del riscaldamento per resistenze); più 
tardi questo tipo venne abbandonato, ma la domanda conti- 
nua indusse a ritornarvi, almeno per alcune applicazioni spe- 
ciali. Il solo vantaggio di questo sistema sta in ciò che, ap- 
pena gli elementi sono inseriti, essi danno immediatamente 
calore; però il calore cessa anche appena il circuito viene 
chiuso, manca cioè ogni accumulazione di calore, contrariamente 
a quanto avviene colle resistenze racchiuse nella massa isolante. 
Inoltre la capacità calorifica delle stufe con resistenze aperte è 


._. molto inferiore a quella dei radiatori Schindler Jenny descritti. 


Questi ultimi stanno ai primi come una stufa a mattoni scal- 
- data a legna sta ad una stufa a gas. Nella stufa a mat- 
toni, come nei radiatori dell’ Eleltra Wädenswil, il calore 
maggiormente, viene a mezzo dell’accumulazione, mantenuto 
alla parte inferiore del -locale da riscaldare, mentre nelle stufe 
a spirali aperte, come nelle stufe a gas a fiamma aperta, si ha 
un istantaneo scambio di calore verso gli strati superiori del 
locale coi quali le persone non vengono in contatto. Si ha 
cioè un inutile spreco di calore. 

Anche oggidì si commette sovente questo errore collo- 


cando ad esempio nelle chiese, le stufe elettriche entro nic- 
chie situate in posti elevati; questo contraddice a tutte le 
leggi della termologia. Questi impianti sbagliati sono la causa 
dei preconcetti e della sliducia che regnano in molti luoghi 
contro il riscaldamento elettrico. 

Il riscaldamento elettrico dei locali può ottenersi in tre 
modi: direttamente, mediante circolazione di aria calda; di- 
sponendo batterie scaldanti nel suolo in combinazione con 
pozzi ad aria calda e fredda; mediante la combinazione dei 
due sistemi accennati. 

Il riscaldamento più semplice e più attivo per le chiese 
è quello che agisce sui posapiedi (fig. 17). Con questo sistema 
ì radiatori vengono disposti entro scatole di ghisa o di ferro 
della forma di un posapiedi. La regolazione si fa utilizzando 
diverse diramazioni. Con questo sistema si ottiene il massimo 
risparmio di corrente, la distribuzione più uniforme del calore 
ed uno scambio pure uniforme tra gli strati inferiori ed i su- 
periori, senza che si producano correnti d’aria sensibili. Se- 
condo il prof. Ritschel, con questo sistema si risparmia !/, 
ad '/, dell'energia scaldante. Inoltre, il riscaldamento dei po- 
sapiedi può essere limitato, quando non c’è molta gente in 
chiesa, ad alcuni banchi, fornendo così la voluta comodità ai 
visitatori della chiesa, senza che sia necessario di fare il ri- 
scaldamento di tutto il locale. 

Anche con altri sistemi si sono raggiunti buoni risultati, 
fra l’altro nella chiesa di Arosa, la quale venne munita di 
riscaldamento diretto a mezzo di stufe elettriche, o nella chiesa 
di Schwellbrunn, nella quale sì adottò il riscaldamento indi- 
retto dell’aria. In questa i radiatori elettrici vennero disposti 
entro fosse aperte nel suolo, le quali comunicano con pezzi 
d’aria calda e fredda in modo da avere una circolazione d’aria. 

Recentemente ebbe rapida ditfusione l’uso di riscalda- 
tori elettrici per scopi di cucina e processi analoghi di riscal- 
damento. L'esempio di grosse località della Svizzera, dove il 
prezzo della corrente per usi di riscaldamento e di cucina è 
fortunatamente molto basso, ha dimostrato che l’esito finan- 
ziario delle centrali fornitrici, malgrado il basso prezzo, anzi 
più esattamente in causa dello stesso. è assai migliore di 
prima che si generalizzasse l’uso dell’elettricità per il riscal- 
damento e per la cucina. Sarebbe interessante di stabilire 
delle statistiche a questo proposito, le quali servirebbero d'in- 
segnamento anche ad altre centrali. 

Tra gli apparecchi elettrici da cucina si devono distin- 
guere: stoviglie isolate per scopi speciali; fornelli elettrici od 
impianti di cucine elettriche e la combinazione fra i due tipi 
menzionati. 

In generale le stoviglie isolate sono alquanto più econo- 
miche, per rispetto al consumo di corrente, dei fornelli; essi 
devono però in molti casi cedere il passo agli impianti di cu- 
cine centrali pei vantaggi offerti da questi ultimi; si deve 
specialmente considerare che il fornello elettrico è molto meno 
sensibile ai soprariscaldamenti che non le stoviglie isolate; 
queste ultime sono da preferire, quando la corrente è passata 
al contatore, i fornelli invece per corrente a forfait. 

E noto che le stoviglie elettriche si sciupano molto più 
rapidamente, se esse vengono poste sotto corrente quando son 
vuote; mediante uno speciale interruttore automatico si può 
evitare questo inconveniente. Le stoviglie vengono munite di 
due (fig. 18), o, se si vuole una regolazione nello sviluppo di 
calore, di tre (fig. 19) spine di contatto mediante le quali si 
ottengono tre gradi di regolazione. | 

La forma delle stoviglie isolate è tanto varia che un elenco 
delle stesse condurrebbe troppo in lungo. Del grande numero 
delle costruzioni Eleltra menzioniamo: il cucinatore rapido 
con sospensione cardanica (fig. 20); le griglie per arrosti in 
ferro ed acciaio, nei quali gli elementi scaldanti sono diret- 
tamente introdotti nelle barre della griglia (fig. 21); gli scalda- 
piatti (fig. 22), di cui i tipi più grandi sono muniti, oltre che 
della triplice regolazione, anche di un cosidetto contatto a 
tl, ampère, il quale serve a mantenere i liquidi a temperatura 
moderata con minimo consumo d'energia, ecc., ecc. 

I fornelli casalinghi (fig. 23), sono muniti di morsetti di 
collegamento fissi e vengono direttamente connessi alla con- 
duttura di corrente; le piastre d’appoggio per le stoviglie, il 
cui numero è variabile, sono ricambiabili; gli interruttori sono 
direttamente applicati al fornello. 
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Nei fornelli per navi (fig. 21) le piastre d'appoggio per 
le stoviglie sono incavate per maggior sicurezza; si ottieno 
in questo modo anche un rendimento migliore che non colle 
piastre d’appoggio dei fornelli casalinghi, 

Tra le costruzioni speciali meritano di essere menzio- 
nate: gli scaldapiedi (tig. 25); i lavatoi ad acqua calda (fig. 26); 
i ferri da stiraro (fig. 27), i più noti tra gli apparecchi a ri- 
scaldamento elettrico; la macchina per stirare (fig. 25) ecc. 


(Continua). Ing. S. HERZOG, 


INluminazione. 


LAMPADE ELETTRICHE A FILAMENTO METALLICO. ! 


(Continuazione, v. L'Industria, 1910, pag. 200). 


— Descriveremo ora le principali lampade a filamento me- 
tallico sperimentate nella pratica, riproducendo prima una 
tabella, la quale dà i valori medi dei consumi, delle potenze, 
dei rendimenti e delle durate di esse, messi in confronto coi 
valori analoghi delle lampade a filamento di carbone: 


Intensità | Consumo 2 an 
| s |luminosa] specifico] 5,9 Su 
E iniziale medio | 3 a 
© $ | n n — gm 2 
| l S| Ss 2 3 Z A E | 
¿TIPO DI LAMPADA viel Sa 
N © si 2 amd E | 
olalagz]g3]|58/55) #5 i 
| JA A a o 
| “ia aa a O E 
È eo Ss 2914 = A r 
Î SO e i 
tra dl —_ illeso dossi hc AA mln ie da A Y i a F 
| | 
Carbone ordinario a | I 
3,5 watt . . . .1120 56] 16 | 12,6) 83,81 4,5] 0,79/600 
¡ Carbone ordinario a | 
3,1 watt . . . .¡110/50| 16 | 12,6] 3,4 | 4,3] 0,79400, 
Carbone ricoperto di 
grafite a 3,5 watt . |110| 40| 16 | 12,6 2,7 |3,4| 0,79400 
| Nernst a 1,8 watt .[220 56 | 81 | 19,-| 20/8,3| 0,61/300. 
Osmio a 15 watt. .| 837/45] 25 | 18,5) 18 /2,4| 0,74/800 
| Tantalio a 2 watt .¡110/ 44] 22 | 16,7| 2,2 | 2,9] 0,76 800" 
| Tungsteno a 1,5 watt |110; 28 | 22 | 16,5] 1,4 | 1,9| 0,741800 . 
i | 
FILAMENTO D’osMmio. — I filamenti d'osmio non si fabbri- 


cano per laminazione, ma si ottengono riducendo l’osmio allo 
stato di spugna metallica a pori molto fini ed abbastanza 
compatti ed omogenei. 

Si può pure adoperare il metallo in soluzione od allo 
stato di particelle sottilissime agglomerate e fissate su un 
filo che serve da supporto; tale filo vien poi distrutto facen- 
dolo attraversare da una corrente elettrica d’intensità ba- 
stante a volatilizzare il platino -e le particelle d’osmio re- 
stano sole. 

Questi filamenti hanno, a freddo, lucentezza metallica, 


sono elastici e presentano grande regolarità col diametro di 
alcune centinaia di millimetri; possono esser lunghi parec- 


chie migliaia di volte il loro diametro. Sono molto flessibili 
e possono essere utilizzati tanto nel vuoto, quanto in un 
mezzo di gas ossidanti od anche incandescenti. Dopo parec- 
chie centinaia d’ore d’incandescenza, il metallo perde poco a 
poco la sua porosità. La resistenza e la superficie d’illumi- 
nazione di questi fili sono indubbiamente superiori a quelle 
dei fili ottenuti mediante fusione. L'invenzione brevettata da 
Auer si basa sul fatto, constatato da lui, che il punto di fu- 
sione della lega di platino ed osmio è superiore a quello del 
platino puro. 

Nei suoi primi esperimenti, Auer ricopriva d’osmio un 
filo di platino estremamente sottile, che poi faceva volatiliz- 
zare, almeno in parte. Alla temperatura elevata, corrispon- 
dente a questa distillazione, si formava una lega d’osmio e 
di platino, la quale dava risultati abbastanza buoni. Senonchè 
i filamenti ottenuti erano troppo grossi e quindi potevano ser- 
vire solo per le tensioni deboli. Tale motivo indusse Auer a 


1 Ing. A. BERTHIER, L'Eclairage Industr iel. supplemento. al fascicolo di 
novembre 1009 della Tecnique moderne. 
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rinunziare a questo processo per ricorrere a varianti del se- 
condo metodo indicato sopra: impiego d’una pasta spessa, 
formata d’una miscela d’osmio finamente diviso e di cellulosa 
disciolta, la quale agisce come adesivo. Questa pasta è in- 
trodotta sotto pressione in una trafila di diamante, dalla 
quale esce un filo che è prima disseccato, quindi carboniz- 
zato al riparo dall’aria. 

Si completa poi l’operazione riscaldando il filo progres- 
sivamente, mediante la corrente elettrica, in un’atmosfera 
contenente vapor d’acqua e poca quantità d’un gas riducente 
(idrogeno). 

Il filamento definitivo ha aumentato di densità, ma è di- 
venuto poroso modificando così la sua resistenza. 

Nelle descrizioni dei brevetti si trovano diverse varianti, le 
quali, a quanto sembra, permettono d'ottenere fili più resi- 
stenti e più refrattari. l 

Così, ad esempio, riesce vantaggioso impiegare alcuni 
ossidi volatili al calor bianco abbagliante. 

Si fa una pasta plastica con una miscela d’ossido di ti- 
tanio molto fino, un adesivo organico e dell'osmio in polvere 
sottile. La proporzione di tali elementi è variabile; all’os- 
sido di titanio si può sostituire l’allumina o la magnesia. 

Fatta la pasta, si fabbricano per compressione i fili, i 
quali debbono avere una superficie quasi brillante. 

Se non risultassero brillanti, bisognerebbe rotolarli sopra 
lastre di vetro rivestite di carta. 

Si dà quindi ai filamenti la forma voluta. Si essiccano 
al forno in modo da avere una miscela d’osmio, d’ossido di 
titanio e di carbone. Si mettono poi in una miscela di gas 
e si eleva la loro temperatura, mediante la corrente elettrica, 
sino a che tutto il carbone sia bruciato. Si eleva di nuovo 
la temperatura colla corrente elettrica sino alla volatiliz- 
zazione completa dell’ossido di titanio. Con quest’opera- 
zione è finito il filamento, il quale, però, può esser ricoperto 
d'una specie di smalto brillante. Basta ricoprirlo d'una mi- 
scela di 3 parti d'ossido di torio e di una parte d'allumina, 
dopo di che si volatilizza l’allumina per riscaldamento sino 
al calor bianco abbagliante. 

Si può così impiegare una pasta composta di 3 parti in 
peso d’osmio, una parte d’ossido di torio, 0,3 d’allumina ed 
una certa quantità di zucchero come adesivo, oppure una 
miscela in parti uguali di torio e d'ossido di zirconio. 

Per quel che riguarda il modo di fissare il filamento al 
conduttore, il processo che ha dato risultati migliori è quello 
della saldatura autogena fatta mediante l’arco elettrico. 


La lampada ad osmio è fabbricata dalla Società Gasgliilicht 
di Berlino, la quale presentemente la costruisce per una ten- 
sione di 110 volt; la sua durata è di circa 1000 ore. 
Secondo i risultati delle prove eseguite alla Phys. Tech. 
Reichsanstalt, una lampada a tilamento d’osmio di 32 candele 
ha dato: 
100 °/, in più di luce d'una lampada a filamento di 
carbone da 16 candele, costando 9 marchi meno.. 
30 %, in più di luce d'una lampada a filamento di car- 
bone da 25 candele, costando 24,75 marchi meno. 
La stessa luce come una lampada da 32 candele, co- 


‘stando 37 marchi meno. . - 


Paragonata alla lampada al tantalio ed a quella Nernst, 
la lampada all’osmio ha durata maggiore ed assorbe da 33 
a 45 “/¿ meno di corrente. Il consumo sarebbe d'un watt per 
candela. 0 

Secondo altre ricerche, la lampada Auer all’osmio ed al 
tungsteno (lampada Osram) funzionerebbe ad un regime vi- 
cino di 1,5 watt per candela; il filamento: offrirebbe scarsa 
resistenza alle alte temperature. . 

L’ Elektrotechnische Zeitschrift indica come consumo 
medio: 


Dopo cento ore: 1,07 watt per candela. 
Dopo cinquecento ore: 1,11 watt. 
Dopo mille ore: da 1,14 a 1,18 watt. 


La tensione di 112,75 volt nel primo periodo è.di 177 volt 
nel secondo; l’intensità media della corrente varia da 0,314 
a 0,272 ampère e l’intensità luminosa da 30-34 a 25-30 candele. 
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Ecco, secondo Remané (Journal für Gasbeleuchtung) i 
risultati di alcune prove sulle lampade ad osmio: 


Prove delle lampade Energia consu- 


ad osmio. mata per can- 
Tensione. Potere luminoso. dela. 
Prima prova: 
All’inizio. . . 39 volt 33,0 candele 1,54 watt 
Dopo 500 ore . 39 ,, 92,4 sa 149, 
n 1000 . . 39 , 32,1 si 1,590, 
Seconda prova: 
All’inizio. . . 55 volt 34,7 candele 1,53 watt 
Dopo 500 ore . 55 ,, 31,3 m 151 , 
n 1000 , . 55 , 31,6 F 1,58, 
Terza prova: 
All’inizio. . . 38 volt 52,8 candele 1,51 watt 
Dopo 500 ore . 33, 32,7 Di dto, 


Quarta prova: 


All’inizio. . . 53 volt 
Dopo 600 ore . 53 ,„ 


1,53 watt 
144 e 


Media 1,50 wat 


34,2 candele 
36,4 x 


La lampada ad osmio consumerebbe dunque per candela 
metà corrente della lampada comune e Remané ha verificato 
il fatto su lampade da 32 candele, comuni e ad osmio. 


FILAMENTO DI TANTALIO. — La prima lampada a filamento 
dl tantalio (1903) aveva un filamento ad anello di 0,000028 mm. 
di diametro ed una lunghezza illumivante di 0,050 mm., cor- 
rispondente ad una resistenza specifica di 0,331 ohm. Le mi- 
sure fotometriche per 2, 1,5, 1 watt per candela corrisponde- 
vano a tensioni di 4,40, 4,95, 5,9 volt, ad intensità di corrente 
di 5,0, 5,66 e 6,20 ampére e ad intensità luminose di 11, 18 
e 27 candele. La lampada consumava 1 watt ed aveva una 
durata di venti ore, dopo le quali si anneriva fortemente. 

Dopo queste prime esperienze, si costrusse la prima lam- 
pada per le tensioni e le intensità usuali. Tale lampada aveva 


Fig. 1. Lampada a filamento di tantalio. 


un filamento ad anello di 0,5 mm. di diametro e della lun- 
ghezza di 54 mm. e dava un’intensità di 8,5 candele ad 1,5 watt 
per candela, a 9 volt e 0,59 ampére. La produzione di una 
intensità luminosa di 43 candele alla tensione di 110 volt 
avrebbe richiesto un filo lungo 660 mm., mentre i filamenti di 
carbone non superano 350-400 mm. alla tensione di 220 volt. 
Nacque quindi l’idea di mettere in serie 2 a 4 anelli in una 
ampolla delle dimensioni d’una lampada ad incandescenza 
comune. 

Dopo numerose ricerche si adottò una disposizione più 
pratica, come mostra la fig. 1. 

Il portafilo centrale è costituito da una corta bacchetta 
di vetro munita di due bolle nelle quali son fissate le aste da 
supporto, che sono 11 in alto e 13 in basso e son dirette le une 
verso l’alto e le altre verso il basso, in forma d’ombrello. Il 
filamento lungo 650 mm. e del diametro di 0,05 mm., avente 
il peso di 0,022 grammi, è passato a zig-zag negli occhielli 
e le sue estremità tenute da due aste inferiori son collegati 
al piede della lampada mediante conduttori in platino. 

Per evitare il contatto dei fili, il brevetto tedesco 159.096 
indica una combinazione che sembra presenti alcuni van- 


taggi: i fili di tantalio sono tesi attorno ad un supposto cen- 
trale in modo da formare delle stelle, i cui bracci sono molto 
più corti che non i zig-zag della disposizione solita. Per in- 
trodurre il supporto nell’ampolla, si curvano leggermente le 
parti metalliche, per poi raddrizzarle quando esso è all’in- 
terno. Siccome la resistenza aumenta colla temperatura, la 
lampada è autoregolatrice. 

Il consumo d'energia, che è' di 1,5 a 1,7 watt per candela 
per la lampada nuova, scende durante le prime ore a 1,4 watt 
e risale a 1,6-1,7 watt dopo 300 ore; dopo 500 ore sì rag- 
giungono i 2 watt e dopo 1000 ore i 2,2 watt. 

Si può contare in media su una durata di 300 ore ed un 
consumo di 1,6 watt per candela. 

Diamo qui lo specchietto di alcune esperienze riportate 
dall’ Electrical World and Engineer: 


Potenza luminosa Durata totale 


iniziale Per candela della lampada 

Lampada N. 1 23,5 candele 1,97 watt 1003 ore 
n n2 210 217, 160, 
n n3 2R y 2,06 100 y 
5 „n 4 23,8 ds 199 4 83, 
3 ” 5 24,0 1 2,00 ” 106 3) 
5 ” 6 26,1 > 1,86 ., 12 , 
a E 25,4 i 18l , 502, 
i a DA 4 203 n 625” 
th) ” 9 25,0 1) 1,90. ” 928 tà) 
Media 23,8 candele 1,98 watt 169 ore 


Secondo Sharp, per ottenere colle lampade al tantalio 
risultati paragonabili a quelli delle altre lampade, è neces- 
sario misurare l’iutensità sferica media e non l’iutensità oriz- 
zontale media. Il fattore di riduzione sferica determinato per 
20 lampade al tantalio è stato trovato molto variabile e com- 
preso tra 0,69 e 0,76; col carbone invece tale fattore è com- 
pletamente determinato. (Continua). 


Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


SULLA TINTURA IN NERO DI CAMPEGGIO 
DEI TESSUTI DI COTONE PER FODERE. 


Il signor E. Blondel descrive nella Révue générale des 
matières colorantes, del 1° marzo scorso, un metodo di tintura 
in nero al campeggio, da lui studiato ed applicato fino dal 1882, 
col quaie, analogamente al processo di Montavon, descritto 
recentemente in questa Rivista, f si realizzerebbe economia 
di tempo, di mano d’opera e di materia prima, ottenendo una 
tinta nutrita, uniforme e senza venature. 

I tessuti, dopo la bruciatura del pelo, vengono introdotti 
in una vasca contenente una soluzione diluita di acido sol- 
forico (litri 2 di acido a 52° Bé per metro cubo d’acqua) mante- 
nuta a temperatura prossima all’ebollizione. 

Il bagno si rifornisce con 50 centimetri cubi di acido a 52° 
portati a 500 centimetri cubi con acqua. I tessuti, lavati con 
un getto d’acqua in un compartimento seguente, vengono 
spremuti leggermente e distesi all’aria per essiccarli. In se- 
guito, riuniti in pacchi di tre pezze, passano in una seconda 
vasca ad un sol compartimento, contenente una soluzione di 
estratto di campeggio a 5° Bé, resa leggermente alcalina con 
ammoniaca allo scopo di favorire l'ossidazione del campeggio 
e di evitare che col riposo abbiano a formarsi dei depositi 
di materie resinose. Il riscaldamento è indiretto per evitare 
la diluizione del bagno; la temperatura è mantenuta pros- 
sima ad 80° C. ed il tessuto lo attraversa colla valocità di 
1500-1800 metri all’ora. La vasca è munita di rulli com- 
pressori per facilitare l’imbibizione del tessuto. Altri rulli, 
situati all’uscita della vasca, sono a pressione variabile, così 
da permettere di regolare, a norma del bisogno, la quantità 
di soluzione di campeggio che imbeve il tessuto. Il riforni- 
mento del bagno si opera mediante un elevatore qualunque, 


! Vedi L'Inmdustria, 19 dicembre 1909, 
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pulsometro od ejettore, che innalza da una cisterna il cam- 
peggio ridotto a 8° !/,-4° Bé. I tessuti vengono avvolti at- 
torno ad un rullo ed abbandonati al raffreddamento per 12-18 
ore in ambiente umido. All’indomani si fanno passare attra- 
verso ad una piccola vasca contenente 40 litri di acqua ad- 
dizionata di 2 litri e mezzo di solfato ferrico a 55°. Questo si 
prepara mescolando 30 kg. di acido nitrico a 86° Bé con 
30 kg. di acido cloridrico a 22° Bé e 80 litri d’acqua, ag- 
giungendo lentamente il solfato ferroso nel liquido ossidante 
e riscaldando quest’ultimo da 40° a 50° C. in una pentola di 
ghisa fino a sparizione completa di vapori nitrosi. Si devono 
ottenere 150 litri di soluzione a 55°. 

La accennata vasca contenente la soluzione di solfato ferrico 
è sormontata da un foulard a tre cilindri, la cui disposizione 
permette di effettuare tre bagnature successive durante un sol 
passaggio. Il bagno si rifornisce per tre pezze colla stessa 
quantità d’acqua e di sale ferrico. Una disposizione partico- 
lare permette di unire i tessuti gli uni agli altri senza per- 
dere gran tempo, poichè questi si piegano all'uscita dalla vasca 
per formare delle pile, e sì dispongono in modo da prepararli 
alla quarta ed ultima fase della tintura. La marcia dei tessuti 
in questa operazione avviene colla velocità di 2000-2500 metri 
all’ora, ed è regolata con quella dell’operazione seguente, nella 
quale si opera la fissazione del mordente, in modo da lasciare il 
tessuto in contatto colla soluzione ferrica per 10 o 15 minuti 
al massimo. 

I tessuti così bruniti sono immersi in una nuova vasca 
a quattro compartimenti, collegati a due a due; nel secondo 
compartimento si introduce l’acqua di calce satura e chiara, 
che, mediante un iniettore, viene spinta contro i rulli spre- 
mitori, collocati al disopra del primo compartimento, in quan- 
tità tale che il liquido di esso presenti una reazione legger- 
mente alcalina alla fenolftaleina. L’acqua di calce, che si ado- 
pera in quantità assai rilevante (15 mc. circa per 100 pezze), 
viene preparata in modo continuo mediante un dispositivo 
semplice e poco costoso. I due compartimenti che seguono, 
alimentati con acqua fredda, devono assicurare l’eliminazione 
della calce in eccesso. I tessuti, dopo lavaggio, vengono am- 
mucchiati, spremuti, essiccati ed apprettati; il riposo od il 
calore per l’essiccazione facilitano lo sviluppo del nero, che 
in tal guisa raggiunge tutta la sua intensità. 

I neri ottenuti col processo descritto presentano un ri- 
flesso rosso intenso: una tinta violacea o azzurrastra dimostra 
la insufficienza di campeggio. 

Il costo di questa tintura, per una produzione giornaliera 
di 120 pezze, raggiunge L. 2,62 per ogni pezza di 85 metri, 
compresi i prodotti tintori, la mano d’opera e le spese gene- 
rali per l’abbruciatura del pelo e la tintura. 

Il processo, che è applicato da più di 80 anni dal si- 
gnor Blondel, ha fornito oguora buoni risultati. Nessuno dei 
neri organici, sia diretti che azotati e neppure i neri al solfo 
possono fare una seria concorrenza ai neri al campeggio nella 
tintura in pezza, Questi ultimi, di tonalità calda, rigonfiano 
la fibra, e sotto l’intluenza dei più forti appretti rimangono 
decisamente neri, mentre quelli coi quali si è tentato di so- 
stituirli non impartiscono pienezza al tessuto e conservano 
una tinta ardesia; il loro costo è generalmente più elevato; 
infine anche i meglio quotati hanno il grave inconveniente 
di formare delle macchie pressochè indelebili sui tessuti 
bianchi coi quali vengono in contatto, sotto l'influenza del 
calore e dell'umidità, e specialmente della traspirazione. 

b. 


Prodotti chimici 
ed apparecchi relativi. 


PROGRESSI NELLA PREPARAZIONE 
DEI PRODOTTI CHIMICI INORGANICI. ! 


ÁCIDO SOLFORICO. — La produzione mondiale annua di 
quest'acido viene attualmente valutata 8 milioni di tonnel- 
late, delle quali, secondo gli ultimi accertamenti del 1908, 

1 Chemiker-Zeitung, 1910, pag. 253, — Zeitschrif fuer angew. Chemie, 1910, 
pag. 62. 
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524.210 tonn. furono prodotte nel nostro Paese. Nello stesso 
periodo, in Germania, la produzione complessiva di acido 
fumante e delle camere raggiunse tonn. 1.891.653 ed in Francia 
174.840 tonnellate. 

Al rifornimento della materia prima provvedono sempre 
in quantità crescente i giacimenti di pirite di Spagna. Il di- 
stretto di Huelva nel 1905 ne forni da solo 3.600.000 tonnel- 
late. Le miniere tedesche nel 1908 concorsero per 219.455 ton- 
nellate, quelle della Norvegia con 250.000, del Canadá 47.336 
e del Giappone con 40.000 tonn. La produzione del solfo 
negli Stati Uniti d'America fu di tonn. 369.400 nel 1908 ed a 
differenza di ciò che accade col solfo di Sicilia una parte 
viene utilizzata nelle fabbriche di acido solforico di quel 
paese, ove viene sfruttato sempre più anche il gas solforoso 
proveniente dall’arrostimento delle piriti cuprifere. 

L’importante giacimento di solfo scoperto nel Texas, con- 
giunto a quello di pirite in Tunisia, inducono a ritenere che 
il mercato europeo di questi prodotti non potrà rimanere in- 
variato, ciò che renderà sempre più difficile la posizione del 
Consorzio obbligatorio del solfo siciliano. 

I forni per l’arrostimento delle piriti, coi perfezionamenti 
da ultimo apportati, permettono di raggiungere una così per- 
fetta utilizzazione del solfo che difficilmente potrà essere 
superata. Gli inconvenienti prodotti dall’abbondante trasporto 
di polviscolo che si rimproverava ai forni meccanici, muniti 
di agitatori a bracci orizzontali, sono stati in grande parte 
evitati, sopprimendo parte di questi e modificando le aper- 
ture per la caduta della cenere da un piano all’altro. 

L'attenzione è ora rivolta alle prove che si stanno facendo 
col forno cilindrico orizzontale rotativo, ideato dal sig. Ducco, 
nel quale sono applicati gli stessi principî che hanno guidato 
gli ingegneri americani nella costruzione dei forni per la com- 
bustione dello zolfo. 

Sulla utilizzazione delle ceneri di pirite per la produzione 
del ferro nel forno elettrico ha riferito estesamente l’ing. Car- 
cano, ! il quale ha recato un notevole contributo per la solu- 
zione di questo problema. Nelle condizioni attuali di costo 
dell'energia elettrica, come avevamo previsto, non sembra che 
nella nostra regione possa essere rimuneratrice tale lavora- 
zione. 

Le fabbriche di Bitterfeld, non conoscendo i costosi ten- 
tativi fatti nell’otficina di Darfo, di Bovisa e di Monza, bre- 
vettarono ? la produzione del ferro silicio, mediante riscalda- 
mento nel forno elettrico di una miscela di carbone, silice e 
ceneri di piriti. 

Dello studio dei mezzi atti a rendere maggiormente pro- 
duttive le camere di piombo si sono occupati parecchi in- 
ventori. H. Rabe, partendo dal concetto che il movimento 
più conveniente da imprimere ai gas debba essere quello che 
li obbliga a percorrere il tragitto più lungo e che debba es- 
sere favorito il movimento a spirale, in armonia alle idee 
espresse da Abraham, assegna ai tubi di immissione dei gas 
una forma che imprima questo movimento e sussidia la cir- 
colazione nello stesso senso, con opportuni getti d’acido solfo- 
rico, mediante polverizzatori disposti sul cielo e sulle pareti 
delle camere. Dello stesso soggetto si è occupato H. Porter, 
il quale ha constatato che le migliori condizioni per favorire 
le mutue reazioni nella corrente gasosa, quando trattasi di 
una camera avente le dimensioni: 30 m. X 9m. X 9 m, 
si hanno allorchè l’accesso dei gas viene stabilito vicino al 
pavimento della parete di testa e la uscita a metà dell’altezza 
della parete di coda, ancorché il punto in cui la camera deve 
essere posta in comunicazione con quella vicina non sia al- 
trettanto importante dell’entrata. Secondo le osservazioni del- 
l’autore, la corrente gasosa, dopo di avere raggiunto il sof- 
fitto della camera, si ripartisce in due cicloni che procedono 
verso la estremità e per effetto dei quali si realizzano le con- 
dizioni migliori per la produzione dell’acido. Gli apparecchi 
che furono predisposti in questo modo avrebbero permesso 
di raggiungere una maggiore potenzialità di 25-80 °/, (?). 

Parecchi anni or sono Guttmann e Benker hanno espresso 
l'avviso che convenga assegnare alle camere di piombo un'al- 
tezza assai maggiore di quella fin qui stabilita, in ispecie 


1 L'Industria, 1909, pag. 802. 
? Patente germanica, N. 213721. 
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allorchè si ricorre al sistema intensivo e specialmente col- 
l’acqua polverizzata, affinchè questa possa trasformarsi in va- 
pore innanzi di giungere al bacino. 

A nostro avviso, tale innovazione sarebbe stata giustifi- 
cata se non si conoscesse nessun altro espediente per obbligare 
il getto d’acqua a percorrere una lunga traettoria ed infatti in 
parecchi impianti con camere di piombo alte soltanto m. 6,5 
si è raggiunta le stesse potenzialità e gli stessi rendimenti 
che taluni vollero far credere ottenibili soltanto colle camere alte 
9 a 10 metri. 

Siccome i gas caldi tendono a mantenersi sotto al sof- 
fitto delle camere e lo spazio meno utilizzato risulta quello 
centrale, lungo l’asse e immediatamente al disopra del bacino, 
è evidente che coll’aumentare dell’altezza delle camere si 
aumenta bensi la superficie laterale di raffreddamento, ma 
si diminuisce la differenza nella temperatura che deve esi- 
stere fra la zona maggiormente calda in cui si forma il gol- 
fato di nitrosile e quella nella quale questo può scomporsi, 
per la minore tensione che il vapore d’acqua presenta vicino 
alle pareti fredde. 

La maggiore produttività che Falding, Paterson, Opl, ecc., 
attribuiscono alle torri non può, secondo noi, trovare spiega- 
zione se non ammettendo che questi nelle loro prove hanno 
posto in circolazione una proporzione assai più abbondante 
di composti nitrosi di quella che di solito si ha nelle camere 
e perciò devono essere accolti con riserva i pretesi vantaggi 
attribuiti agli apparecchi caldeggiati da questi inventori. I 
risultati che la Chemische Fabrik Griesheim-Elektron ha 
ottenuto producendo l’acido solforico esclusivamente nelle 
torri si devono precisamente, come essa ha dichiarato, all'im- 
piego di un grande eccesso di acido nitrico, per modo da 
impedire che giunga dell’acido solforoso alle colonne di con- 
densazione dei composti nitrosi. 

Poichè sul costo dell’acido solforico gravitano in misura 
non trascurabile le perdite di questi composti, trovarono fa- 
vorevoli accoglienze i tentativi diretti a diminuire il consumo 
di nitro. * L’esperienza avendo provato che forzando la pro- 
duttività degli apparecchi, la quantità richiesta aumentava 
in misura sproporzionata alla entità dell'acido che si ottiene 
e che il maggiore consumo era dovuto assai probabilmente 
alla eccessiva temperatura del Glover, Niedenfiihr pensò di 
operare la denitrificazione e la concentrazione dell’acido in 
due torri separate e disposte una di seguito all'altra, e cioè ali- 
mentando la torre che riceve i gas più caldi coll’acido già spo- 
gliato nella seconda dai composti nitrosi. Siccome non sempre 
si può evitare che il vapor d’acqua prodotto nel 1° Glover non 
si condensi nel 2° e faccia difetto l’acido concentrato, lo 
stesso autore, anche per risparmiare nelle spese d'impianto, 
dispone un refrigerante a circa metà dell'altezza della torre 
di Glover, perché la concentrazione dell’acido avvenga nella 
parte inferiore e la denitrificazione si compia superiormente 
coi gas parzialmente raffreddati. 

Dovendosi ritenere irrazionale il sistema seguito pres- 
sochè generalmente, di immettere i vapori di acido nitrico 
alla base del Glover, ove regna la massima temperatura e 
precisamente nel punto in cui si vorrebbe ottenere l’acido 
denitrificato, alcune fabbriche passando al regime intensivo, 
si trovarono obbligate a ricorrere all’acido nitrico, oppure a 
togliere le pentole che servivano a scomporre il nitro dai 
condotti dei gas ed a costrurre appositi forni per dirigere i 
vapori alla sommità del Glover, oppure nella 1? camera. Questo 
spediente che è stato adottato in alcuni stabilimenti e che 
noi stessi abbiamo consigliato al sig. Pozzati, fu da questi 
studiato ulteriormente per evitare la parziale condensazione 
dei vapori di acido nitrico nella tubazione ascendente, col- 
l’immettere nelle pentole una corrente di gas solforoso per 
ridurlo alla stato di ossido nitrico. 

In questi ultimi anni i fabbricanti di materiali di gres 
tedeschi si sono sbizzarriti a ideare nuove forme per i riem- 
pimenti delle torri nell’intento di utilizzare meglio la loro 
capacità e per assicurare la perfetta distribuzione dell’acido 
che vi si fa circolare. E inutile avvertire che i gas seguendo 


1 Anche col regimo intensivo in alcune fabbriche di acido solforico 
dell'alta Italia si è giunti a limitare le perdite a kg. 0,4 di nitrato per 
100 kg. di acido a 50° Bé. 


la via che offre la minore resistenza, rendono inefficaci tutte 
quelle forme che obbligano i gas a percorrere vie tortuose. 

D'altra parte non essendo possibile impedire totalmente 
che la cenere della pirite non giunga nel Glover e vi formi 
dei depositi di solfato ferrosoferrico, emerge la necessità di 
rinunziare ai riempimenti che restringono eccessivamente la 
sezione libera delle torri e che sarebbero causa di frequenti 
ostruzioni, ed è perciò che pressochè generalmente si ricorre 
a semplici anelli di grés, che si accatastano, disponendo in 
basso quelli di maggiore diametro (15 a 20 cm.) per giungere 
in alto con altri più piccoli (di 5 cm.). 

La proposta della fabbrica di Griesheim di iuserire negli 
anelli ordinari a parete robuste, altri assai sottili, per aumen- 
tare la superficie senza incorrere nella fragilità, non potrà 
trovare larga applicazione se non allorchè si troverà modo 
di evitare le incrostazioni nell’interno delle torri, dovute al- 
l’insolubilità nell’acido concentrato del sale di ferro, che vi 
si forma. 

La necessità che l’acido solforico destinato alla prepara- 
zione dei prodotti farmaceutici ed alimentari, non meno che a 
quella del solfato ammonico, sia privo di arsenico, ha invo- 
gliato i tecnici a trovar modo di eliminare questa impurezza 
ed in luogo di ricorrere alla precipitazione coll'idrogeno sol- 
forato, Morancé preferisce sottoporre l’acido a 639,5 Bé alla con- 
gelazione parziale, avendo osservato che nella porzione che 
rimane liquida si concentra l’arsenico. 

H. W. Crowther e F. P. Leach preferiscono scacciare 
questo elemento trasformandolo in tricloruro e spostandolo 
con una corrente d'aria. La fabbrica di Griesheim ha trovato 
che la eliminazione dell'arsenico dagli acidi diluiti viene fa- 
cilitata allorchè all'acido cloridrico occorrente per la trasfor- 
mazione in tricloruro si associa una piccola quantità di acido 
iodidrico o bromidico e si opera la estrazione del AsCl,, cogli 
idrocarburi, cioè col benzolo, oppure col diclorobenzolo o col 
tetracloruro di carbonio. Per 1000 kg. di acido delle camere 
occorrono 8 kg. d'acido cloridrico a 20° Bé e gr. 10 acido 
iodidrico. Dapprima si fa gorgogliare attraverso all’acido una 
corrente di anidride solforosa, poi si aggiunge la miscela degli 
acidi cloridrico e iodidrico e da ultimo 100 a 120 kg. del 
solvente, agitando energicamente la miscela ed abbandonan- 
dola poi al riposo. Dall’acido così depurato si scaccia l’acido 
solforoso con una corrente d’aria e si ripristina il solvente 
lavandolo ripetutamente coll'acqua. 


(Continua). g. 


Sostanze alimentari. 


SUL 2° CONGRESSO INTERNAZIONALE PER LA “ REPRESSIONE 
DELLE FRODI NELLE SOSTANZE ALIMENTARI E NEI PRO- 
DOTTI AGRICOLI „, IN PARIGI, OTTOBRE 1909 

PER IL PROF. M. TORTELLI. 
(Continuaz., vedi L'Industria, 1910, pag. 26, 42, 61, 107, 142, 187 e 219). 


CONSERVE IN SCATOLE SALDATE E STERILIZZATE, —- Alle de- 
finizioni di Ginevra, il Congresso, su proposta della Sotto- 
sezione, aggiunse ancora: 

“ Il nome di Sardine, o Royan, designa esclusivamente 
l’Alosa sardina: esso non può essere applicato a designare 
le Strappe (Clupea sprattus), nè lo Chinchard (Carana tra- 
churus), od altri prodotti. ,, 

Operazioni regolari. — L'aggiunta di spezie e di condi 
menti svariati : 

a) Per i frutti ed i legumi soltanto: Vaggiunta di ma- 
terie coloranti inoffensive ; l'aggiunta di solfato di rame (dose 
massima mgr. 120 di rame per ogni kg. di conserva sgoc- 
ciata (égou!ttee). 

b) Per i frulti ed i funghi: 
l'acido solforoso, 

“ Le saldature che non vengano a trovarsi in contatto 
col prodotto possono essere constituite da una lega fatta di 
l/s di stagno e ?/ di piombo. ,, 

Contro la decisione suesposta, riguardante la denomina- 
zione di Sardine, si è levata una protesta firmata da Schmidt 
Nielsen delegato di Norvegia, Douglas delegato di Edinbourg, 
Lavalle delegato della Danimarca, Schafter delegato degli 


la decolorazione merce 
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Stati Uniti, Sumuleann delegato della Rumenia, Castilla Si- 
moéns delegato dello Stato delle Amazoni, la quale suona 
così: “ Il nome sardine da solo, non è una denominazione 
esclusivamente francese, si bene un nome internazionale che 
designa i ditferenti piccoli clupeidi posti nell'olio entro sca- 
tole. È impossibile che i differenti Paesi cangino oramai co- 
testa parola. La sola cosa che si può fare, quando il nome 
sardina da solo non basti ad assicurare che il cliente acquista 
veramente la merce ch'egli desidera, si è questo che si ag- 
giunga sempre il /uogo di provenienza ed il modo di prepa- 
razione, come ad esempio: Sardine di Francia, di Norvegia, 
nonchè la parola affumicata, al pomodoro, all'olio (d'oliva, 
per es., se è tale): il che é in accordo anche con quanto 
decidevano di già gli Stati Uniti e la Nuova Zelanda. ,, 

A proposito della dose di solfato di rame consentita per 
rinverdire i frutti e i legumi in conserva, fu fatto osservare 
che la dose di 100 mgr. era il massimo adottato dai Paesi 
che hanno regolato tale facoltà (ad es. l’Italia, la Spagna, 
il Belgio, la Svizzera); e che nessuna ragione tecnica né ve- 
runa utilità vi era per elevare ancora questo limite per sé 
stesso assai elevato: ma poiché la Sezione d’Igiene aveva già 
dichiarato che il solfato di rame adoperato anche nella dose 
di mgr. 120 per kg. di conserva sgocciata non era contrario 
all’igiene, così il Congresso accoglieva questo limite. 


FRUTTI E LEGUMI SECCHI, — I legumi disseccati e i frutti 
non molti dolci (mele, pere, albicocche, pesche, ecc.), possono 
contenere fino a 12 °/, di umidità: i frutti zuccherini (prugne, 
uve, datteri, ecc.) possono contenere fino a 14 °/. 

Operazioni regolari. — Il trattamento con acido solforoso 
di tutti quanti i frutti, in guisa che la dose di quell’acido 
non oltrepassi i 100 mgr. per kg. di frutto disseccato. 

Si approva anche questo Voto: * È interdetto il lava- 
mento dei frutti e dei legumi con potassa, con calce, nonché 
il loro trattamento con glicerina (glicerinage) dopo la dis- 
seccazione. , 

E si accoglie questa definizione: “ La noce è il frutto 
della Regia juglans spogliata del suo pericarpio o mallo per 
sgusciamento e imbianchita o non mercè l'acido solforoso. ,, 

CARNE DA MACELLO. — Definizione: “ Le denominazioni : 
bistecca o bifsteck, rumsteck, filetto, falso filelto, costola di 
bove, bove alla moda, tournedos o girello, filet-mignon, aloyau, 
bove bourguignon, bourguignon, chateaubriand, plat de cotes, 
petite marmite, rostbeaf e preparazioni della stessa natura, 
designano esclusivamente delle vivande preparate con carne 
di bovini. 

“ Le denominazioni: quasi, scaloppe, grenadins, spalla e 
carré di vitello, vitello piqué o piccato e preparazioni della 
stessa natura, designano esclusivamente delle vivande fatte 
con carne di vitello. 

“Le denominazioni : gigot e costolelte di castrato, di mon- 
tone, di agnello, ragout di montone, navarrin, epigramme, 
spalla di montone e preparazioni della stessa natura, desi- 
gnano esclusivamente dei piatti fatti con carne di montone. ,, ! 

Operazioni facoltalive (da indicare al compratore). — La 
sostituzione alle carni ora indicate, della carne di cavallo o 
di asino, mulo, porco, capra, capretto o coniglio. 


7° Sottosezione. — Malerie prime della drogheria, Olii 
essenziali e malerie prime aromatiche, Prodotti chimici. 


MATERIE PRIME DELLA DROGHERIA. — Definizione delle 
droghe semplici di origine vegetale ed animale. Il Congresso 
ha adottato le definizioni delle droghe seguenti: Assenzio 
(grande), Aconito (radice e foglie), Ajocan, Aloe, Anaci verdi, 
Arnica (fiori), Apiolo, Assa fetida, Badiane (Anace stellato), 
Balsamo del Tolu, Belladonna (radici e foglie), Belzoino, Ver- 
basco, Camomilla, Cantaridi, Cardamomo, . Carvi, Cascara, 
Cicuta, Condurango, Coriandoli, Creosoti, Cubebe, Cumino, Di- 
gitale, Incenso, Segale cornuta, Felcie maschia, Ginestra, 


1 Come osservava il Presidente della seduta, questa definizione, che 
pare troppo semplice, ha la sua importanza tuttavia : occorre che sia ben 
inteso, che in un Ristorante, quando uno domanda una bistecca, non è di 
cavallo ma di carne bovina che gli deve esser portata; e se chiede del 
ragout di montone, dovrà ottenere del montone e non gia del cane! 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


Gomma arabica o del Senegal, Lanolina, Guarana, Olio di 
Cade, Olio di fegato di merluzzo, Hidrastis (risoma), Ipeca- 
cuana (radice), Jaborandi (foglie), Gialappa, Noce di Kola, 
Licopodio, Mate, Senapa nera, Oppio, Violette o, Pensées (fiori), 
Piretro (fiori), China-China (corteccie; classificate e definite 
in 15 specie, che trovansi presentemente in commercio), Ra- 
tania (radici), Rapontico, Rabarbaro di China, Sabina, Zaffe- 
rano, Seine santo, Senna (foglie e follicoli), Spermaceti, Stro- 
fanto, Stirace, The (foglie o fiori), Tiglio, Vainiglia, Vaniglione. 

La Sottosezione, approvando queste definizioni, anche si 
poneva la quistione delle importazioni di tali droghe dal- 
l'estero — nei riguardi tra importatori e consumatori — in- 
torno al modo come ordinariamente sono recate. Per esempio 
i Cumini vengono dall'Asia Minore a Londra così consparsi 
di materie terrose che gli industriali sono costretti a stac- 
ciarli: e conchiudeva doversi ammettere una tolleranza del 2 °/o. 


OLII ESSENZIALI. — Oltre a queste definizioni generali, 
adottate già a Ginevra, la Sottosezione discusse 34 proposi- 
zioni che il Congresso adottava intieramente, e che concer- 
nono i seguenti Olii essenziali: di Assenzio, Mandorle amare, 
Anetolo, Badiana, Bergamotto, Cannella di China e di 
Ceylan, Carvi, Limone, Coriandoli, Cumino, Cipresso, Euca- 
litto, Ginepro, Garofano, Lavanda, Lemongrass, Mandarino, 
Menta (classificata in 4 tipi diversi, cioè inglese, americana, 
francese e giapponese), Senapa, Nèroli, Arancio dolce ed 
amaro, Rosmarino, Rosa, Ruta, Sabina, Sandalo, Timo, Gaul- 
teria o Wintergreen. 

La Sottosezione propone, e il Congresso approva, un Voto 
per gli Olii essenziali, quale completamento a quello adottato 
a Ginevra per le Essenze artificiali, e tal Voto suona cosi: 
“ È interdetto di attribuire la denominazione di olio essen- 
ziale a dei prodotti chimici definiti estratti degli olii essen- 
ziali o preparati sinteticamente. ,, ! 


PRODOTTI CHIMICI. — La Sottosezione aveva discusse ed 
approvate N. 53 definizioni di Prodotti chimici commercial- 
mente puri, per i quali, il più delle volte, “ i caratteri pre- 
cisavansene — diceva il prof. Perrot — di una guisa stretta, 
tendendo cioè verso il prodotto un po’ più puro ,: e il Con- 
gresso ratificava intieramente queste proposizioni. I Prodotti 
chimici così definiti dal Congresso sono i seguenti: Acido 
acetico, Acido arsenioso, Acido borico, Acido citrico, Acido fe- 
nico cristallizzato, Acido fenico, Acido salicilico, Acido tarta- 
rico, Ammoniaca, Benzolo o benzina cristallizzabile, Bicar- 
bonato di soda, Bicloruro di mercurio, Bromuro di polassio, 
Cacodilato di soda, Carbonato di calcio precipitato, Clorato di 
potassio, Cresilolo, Cristalli di soda, Acqua ossigenata, Essenza 
di trementina, Etere (ossido d'etile), Ferro ridotto dall'idro- 
geno, Solùuti di formaldeide o formolo, Sottogallato di bisnuto, 
Glicerizzina ammontacale, Idrato di cloralio, Ioduro di po- 
tassio, Lecitina, Magnesia calcinala, Sottonitralo di bismuto, 
Ossalato di ferro, Ossido giallo di mercurio, Perborato di soda, 
Perossido di manganese, Perossido di zinco, Fosfato mono- 
calcico, Fosfato bicalcico, Fosfato tricalcico, Pilocarpina (clo- 
ridrato e nitrato), Proloioduro di mercurio, Solfo precipitato 
e sublimato e triturato, Soda caustica solida e liquida, Zuc- 
chero di latte, Solfato di rame, Solfato di magnesia, Solfato 
di soda, Timolo biiodurato, Vaselina. 


ACQUE MINERALI. — 8° Sottosezione. Definizione: “ Un'acqua 
nalurale, nei riguardi del commercio, si è quella che proprio 
al suo luogo d'origine, e tale quale esce dal suolo, è messa 
nei recipienti medesimi nei quali è venduta al consumatore. 

“ L'acqua minerale è l’acqua naturale proposta alla con- 
sumazione in ragione delle sue speciali proprietà terapeutiche 
o igieniche. 

“ La denominazione di Acqua da tavola si applica esclu- 
sivamente alle acque naturali. 

“ Le denominazioni di Acqua minerale gasosa e di Acqua 
gasosa, designano delle acque minerali naturali. ,, 


1 Questo Voto è un complemento alla disposizione adottata a Ginevra. 
nei riguardi delle essenze artificiali. Così non sarà consentito, per es., di 
chiamare l'anelolo nò olio di anaci, nè essenza di anace: e difatti l'anetolo, 
se è principalmente della essenza di anaci, non è una medesima cosa con 
questa. 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


Operazioni regolari. — I lavori di raccolta di un’acqua 
non devono in verun modo modificare la composizione di 
cotesta acqua: la canalizzazione a tenuta perfetta, elevazione 
meccanica, l’approvvigionamento entro un serbatoio ermeti- 
camente chiuso, stabilito sulle sorgenti a tenuo getto, non 
modificano il carattere naturale di un’acqua. 

Operazioni facoltative (da indicare al compratore mercè 
adatta inscrizione). — Qualsiasi manipolazione deve essere 
visibilmente indicata nell’etichetta che è fissata al recipiente 
che contiene l'acqua che viene offerta al compratore. l 

1° L'epurazione o sterilizzazione: il modo di steriliz- 
zazione deve essere indicato (filtrazione, riscaldamento, ozo- 
nizzazione, ecc.). 

2° La decantazione delle acque minerali naturali non 
essenzialmente ferruginose. í 

3° La restituzione ad un’acqua minerale naturale dei 
gas naturali della stessa sua sorgente. 

Qualunque acqua che non risponda alle detinizioni del- 
l'acqua naturale o dell’acqua minerale, o che abbia subita 
una manipolazione altra da quelle precedentemente indicate, 
deve essere denominata Acqua artificiale. Tuttavia l’acqua 
che non ha subita veruna altra manipolazione, se non l’in- 
troduzione sotto pressione di anidride carbonica, può essere 
denominata Acqua cdi seltz. 

Furono inoltre adottati i quattro Voli seguenti della Sot- 
tosezione : 
1° “ Che il nome di acqua minerale nalurale sia riser- 
vato alle acque nalurali ufficialmente riconosciute come arenti 
delle proprietà terapeuliche. ? 

2° “ Che ria interdetto di dare ad un'acqua naturale o 
ad un’acqua minerale naturale o ad un'acqua artificiale così 
il nome di una sorgente d'acqua naturale preesistente, come 
il nome di una località che possiede una notorietà che le 
proviene dalla utilizzazione di sorgenti preesistenti. 

3° “ Che una medesima acqua minerale o minerale na- 
turale non possa essere offerta al consumatore sotto due nomi 
differenti. 

4° “ Che l'Acqua di sellz non possa essere preparata 
che mediante o dell’acqua sterilizzata o dell’acqua pura e con 
acido carbonico commercialmente puro. ,, 

(Continua). 


Notizie. 


L'industria dei fammifert. — Dalla relazione sull’Am- 
ministrazione delle Gabelle per l'esercizio 1908-1909, edita a 
cura del Ministero delle Finanze, si rilevano i seguenti dati 
riguardanti la fabbricazione, l'importazione, l'esportazione ed 
il consumo dei fiammiferi. 

Il numero delle fabbriche di fiammiferi in Italia nel detto 
esercizio ammontava a 171, con una differenza in meno di 
4 fabbriche in confronto del precedente esercizio. Di queste 
171 fabbriche, 154 producono fiammiferi di legno o di altra 
materia solforati e 17 producono fiammiferi di ogni specie. 

Nell'esercizio 1908-1909 furono prodotti in Italia milioni 
di fiammiferi 68.258,7, con un aumento di fiammiferi (mi- 
lioni) 463.0, in confronto dell’esercizio precedente. La produ- 
zione dei fiammiferi di legno o altra materia solforati ascese 
a milioni 44.474,4, con un aumento di milioni 3.477,8; la pro- 
duzione dei fiammiferi di legno paraffinati e di cera ammontò 
a milioni 23.792,6, con una diminuzione di milioni 3.016.8; la 
produzione dei fiammiferi di cera ascendiscale ammontò a 
milioni 8,0, con un aumento di milioni 1,5 in confronto del 
precedente esercizio. 

L'importazione dei fiammiferi nell’esercizio 1908-1909 au- 
mentò a milioni di fiammiferi 16,09, di cui milioni 0,76 di 


1 La Sottosezione aveva deciso che la decantazione fosse inscritta tra 
le “ Operazioni regolari ,; ma, invece, la Sezione d'Igiene decideva che 
essa fosse inscritta tra le “ Operazioni facoltative ,; ed inoltre, che per 
le acque essenzialmente ferruginose, per quelle cioè che son vendute come 
acque ferruginose, la decantazione fosse interdetta. Ed il Congresso adot- 
tava integralmente tali decisioni della Sezione d'Igiene. 

2 Per acqua riconosciula ufficialmente come avente delle proprietà teropeu- 
tiche devesi intendere quell’acqua sulla quale una tale qualità sarà stata 
riconosciuta, in uno Stato, da parte di un Consiglio d'igiene ufticiale, e 
non già da una personalità senza mandato ufficiale. 
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fiammiferi di legno o di altra materia solforati, e milioni 15,33 
di fiammiferi di legno paraffinati e di cera. 

L’esportazione ascese a milioni di fiammiferi 18.559,6, di 
cui milioni 8.119,3 di fiammiferi di legno o di altra materia 
solforati; milioni 12.488,4 di fiammiferi di legno paraffinati e 
di cera; milioni 6,9 di fiammiferi di cera. 

Il consumo dei fiammiferi in Italia durante l'esercizio 
1905-1909 fu quindi di milioni di fiammiferi 49.715,2, con un 
aumento di milioni di fiammiferi 1.492,74, in confronto del- 
l'esercizio precedente. La cifra del consumo dell’ultimo eser- 
cizio va così ripartita: fiammiferi di legno o di altra materia 
solforati, milioni 38.355,9; fiammiferi di legno pararfinati, mi- 
lioni 11.8582: fiammiferi ascendiscale, milioni 1,1. 

11 reddito che la tassa di fabbricazione sui fiammiferi ha 
dato complessivamente alle Gabelle nell'esercizio 1908-1909 fu 
di L. 10.557.819, con una ditferenza in più di L. 619.233 in 
confronto del reddito del precedente esercizio. 


La vertenza del sopraprezzo delle azioni. — Il 15 marzo 
ultimo scorso fu tenuta presso la Camera di Commercio di 
Milano una riunione fra gli interessati nella vertenza della 
tassazione del sopraprezzo sulle azioni. Si approvò all’una- 
nimità il seguente ordine del giorno: 

“ I convenuti nominano un Comitato permanente allo 
scopo di: 


1° Riunire le Società interessate alla questione del so- 
praprezzo sulle azioni; 

2° T'enersi al corrente di tutte le cause che al riguardo 
si agitano innanzi alle autorità giudiziarie e procurare di 
mantenerle in un indirizzo comune e concorde; 

3° Curare la propaganda con quei metodi che riterrà 
opportuni; 

4° Iniziare e condurre a termine le pratiche col Go- 
verno d’accordo coi delegati firmatari della mozione Graffagni, 
per ottenere le maggiori possibili concessioni; 

5° Raccogliere i fondi necessari fra gli interessati fis- 
sandone il riparto proporzionale, tenuto conto del capitale 
sociale e dell'interesse specifico nella questione. ,, 


La prima applicazione nella marina delle turbine a 
vapore Zoelly. — Riceviamo notizia di interessanti prove 
di collaudo effettuate nella baia di Kiel colla nuova torpe- 
diera C 173 della marina tedesca, costruite nell’officina “ Ger- 
mania , della ditta Krupp e munita di turbine a vapore ad 
azione tipo Zoellv, costruite dalla ditta Escher Wyss & C. 
di Zurigo. 

La nave ha uno spostamento di circa 650 tonnellate, una 
lunghezza di 75 metri; durante le prove contrattuali, che si 
svolsero colla massima regolarità e perfezione, si ottenne una 
velocità di 33-35 nodi all’ora (circa 63 km.) sviluppando le 
turbine circa 16.000 cavalli. 

Questi risultati sono tanto più notevoli, inquantoché è 
questa la prima volta che turbine del tipo Zoelly vengono 
collaudate per una tale applicazione. 


Nuove Ditte industriali. 


Torino. -- “ Officine meccaniche Michele Ansaldi ,,. Fra 
i signori cav. Michele Ansaldi e Remmert comm. Emilio venne 
costituita una Società in accomandita semplice avente sede 
in Torino colla denominazione di “ Officine meccaniche Mi- 
chele Ansaldi , e col capitale di L. 200.000. Essa si propone 
la costruzione di macchine operatrici, utensili, automobili e 
parti di automobili; la fornitura di macchine e materiali ad 
arsenali e ferrovie, ad amministrazioni pubbliche e private, e 
l'esercizio della meccanica in genere; potrà assumere parte- 
cipazioni ed ingerenza in altre Società congeneri. 

La Società avrà la durata di anni 10 a partire dalla sua 
costituzione e s'intenderá prorogata di tre in tre anni, salvo 
disdetta in contrario da intimarsi un anno prima della sca- 
denza d'ogni termine. Il cav. Michele Ansaldi assume la qua- 
lità di unico socio accomandatario e il comm. Emilio Rem- 
mert quella di accomandante. La rappresentanza e firma 
sociale spetta al socio accomandatario cav. Michele Ansaldi, 


Privative Industriali 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella prima quindicina di maggio 1909. 


(Il primo numero indica il giorno del rilascio dell'altestato ; il secondo, frazio- 
nario, il numero del Registro attestati (volume e foglio) : il terzo il numero 
del Registro Generale. Il gruppo dei tre numeri, dopo il titolo dell'inven- 
zione o scoperta, la data del deposito della domanda: l'ullimo numero la 


durata in anni della privativa). 


Industria della carta. 


12, 285/132, 95338. Conrid Arthur, a Olgram (Austria) “ Enveloppe pour 
lettres avec fil d'ouverture relié à une feuille pour réclame „ 23-4-1908, 1. 

3, 285/S, 97913. Falco Edoardo, a Torino “ Sacchetto di carta prismatico 
ed apparecchio per la sua fabbricazione „ 14-9-1908, 3, 


Industrie ed arti grafiche. 


11, 285116, 95284. Aders Franz, a Berlino * Tastiera perfezionata per 
apparecchi di varia natura, per esempio, stampatori di numeri e lettere, 
segnalatori, ecc. ,. (Rivendicaz. di priorità dal 2 ottobre 1907). 30-9-1908, 1, 

4,255.35, 97977. Bentivoglio Cornelio e Gualtierotti Gualtiero, a Milano 
« Schermo di riflessione a superficie curva producente le proiezioni in 
rilievo o stereoscopiche , 21-9-1908, -1. 

12, 285/145, S34. Deperdussin Armand Jean Auguste, a Parigi “ Per- 
fectionnements apportés aux jouets d'optique , 1-10-1908, 6. 

4, 255/26, 97962. Lampugnani Innocente, a Milano “ Innovazione nel 
sistema di composizione dei caratteri per fabbricare timbri in gomma , 
17-09-1908, 3, 

10, 235/106, 98218, Maschinentabrik Rockttroh € Schneider Nachfolger 
Aktiengesellschaft, a Dresden-Haidenau (Germania) “ Dispositivo per 
l'azionamento del carretto a rulli nei torchi a plastrella o a leva a go- 
mito , 25-9-1908, 15. 


Industrie chimiche diverse. 


T, 285.71, 05083, Bouchaud Praceiq Edouard, a Parigi “ Système d'aver- 
tisseur protecteur contre les explosions spontanées des ‘explosifs nitrés ,. 
(Rivendicazione di priorità dal 22 maggio 1907). 16-5-1908, 3, 

14, 285/173, 97577. Chemische Fabrik auf Actien (vorm. E. Scherming), 
a Berlino “ Processo per l'estrazione dell’ossulato di bornile dal pinene 
e dall'acido ossalico anidro ,. (Rivendicazione di priorità dal 24 ago- 
sto 1907). 21-98-1908, 6. 

15, 255.196. 96591, Dehnst Julius, a Halensee presso Berlino “ Processo 
per il trattamento di olii minerali ,. (Prolungamento della privat. 83927). 
27-6-1908, 1. 

11, 285/112, 95803. D'Onofrio Giuseppe, a Torre Annunziata (Napoli) 
“ Apparecchio per estrarre olii e grassi dalle materie che li contengono 
e per fabbricare vernici col processo al tetracloruro di carbonio , 21-5- 
1908, 1. 

8, 285,88, 98176. Lajoie Jules Paul, a Taverny (Francia) “ Installation 
pour l'épuration des eaux industrielles , 21-9-1908, 3. 

7, 255.64, 99216. Levi Giorgio, a Roma “ Processo per ottenere dai fosfati 
minerali delle sostanze fertilizzanti fostorate e fosfo-azotate e insieme 
altri composti del tosforo per usi industriali ,. (Completivo della priva- 
tiva 97429). 25-9-1908. 

12, 25 134, 96272. Loiseau Oscar, a Sciaigneaux (Belgio) * Procédé pour 
la fabrication industrielle d'oxyde de carbone pratiquement pour obtenir 
directement à des tempèratures tres élevécs, régnbles à volonté „ 16-6-1908, 6, 

10, 285,91, 93707. Pollarsek Emil, a Firenze “ Processo ed apparecchio 
per la depurazione e rigenerazione dell'acqua per iscopi industriali e più 
particolarmente dell’acqua d'alimentazione per caldaie a vapore , 5-2-1908, 1. 

8, 295,82, 8128, Schloesing Jean Jacqnes Théophile, a Parigi “ Procédé 
pour obtenir simultanement du phosphate bicalcique, de la magnésie et 
du chlorure de potassium , 19-9-1908, 15, 

8, 295 84, 98172. Schobert George Gustav, a Edgboston (Gran Bretagna) 
“ Composizione per impedire la corrosione e le incrostazioni sulle carene 
di ferro e di acciaio’, 21-9-1908, 6. 

13, 285.151, 95213. Vachier Galileo di Silvestro, a Catania “ Estrazione 
del cremore di tartaro dai residui del vino, mediante processo chimico e 
l’uso di macchine a forza centrifuga , 21-4-1908, 1, 
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29, 236 150, 97253, Claessen Conrad, a Berlino “ Processo per migliorare 
la qualità tecnologica di leghe d'alluminio mediante arroventamento e 
rapido raffreddamento „. (Prolungamento della privativa 15605). 10-8-1908, 1. 

31, 255.150, 97518, Frith William Frederich Lowdes, a Londra * Procédé 
perfectionné ponr raffiner ou recuir l’acier et les autres métaux ». (Pro- 
lungamento della privativa 64600), 24-98-1908, 1. 

21. 2862, 94365, Industria Galvanica F. Werth & C. (Ditta), a Milano 
“ Dispositivo per rivestire internatnente di metallo per via galganica og- 
getti cavi in genere e specialmente tubi, siano essi rettilinei o curvilinei „ 
10-3-1908, 3. 

81, 286/163, 9727. Metallurgiska Patentaktiebolaget, a Stoccolma (Svezia) 
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“ Procédé de traitement des minerais et produits métallurgiques au four 
électrique à induction ,. (Prolungamento della privativa 79322). 81-7-1908, 1. 

26, 246,53, 95877. Namias Rodolfo, Longhi Carlo e Carcano Francesco, 
a Milano “ Processo e apparecchio per produrre col forno elettrico il mane- 
gunese e le sue leghe con utilizzazione di cascami d'altre industrie ,. 
(Prolungamento della privativa 76797). 26-6-1908, 12. 


Lavorazione dei metalli, del legno e delle pietre. 


31, 286/164, 97397. Alexe Frank, a Londra “ Perfectionnements se rap- 
portant aux barils ,. (Prolungamento della privativa 64491), 17-8-1908, 9. 

22, 26,232, 986597. Backhaus Rudolf, a Crefeld (Germania) “ Processo e 
dispositivo per la fabbricazione di tubi a saldatura longitudinale ,. (Pro- 
lungamento della privativa 89331). 30-6-1908, 1, 

31, 26.175, 97412. Close William Brooks e Steven William Henry, a 
Londra “ Perfezionamenti nelle macchine per fabbricare reticolati di me- 
tallo ,. (Prolungamento della privativa 52308). 21-8-1908, 3, 

22, 285,33, 96598. Fritz Friedrich Johann, a Düsseldorf (Germania) 
“ Processo ed apparecchio per il getto diretto del ferro grezzo di prima 
fusione ,. (Prolungamento della privativa 88786). 30-6-1908, 5. 

31, 286 167, 91427, Geck Theodor, ad Altena (Germania) “ Perfeziona- 
menti nelle filiere ,. (Prolungamento della privativa 90576). 19-8-1908, 1. 

31, 286/165, 97406. Gesellschatt für Huberpressung Karlsruhe C. Huber 
& C.. a Karlsruhe (Germania) “ Processo e apparecchio per foggiare, tras- 
formare e riunire dei corpi metallici vuoti o piatti ,. (Prolungamento della 
privativa 521731. 18-8-1908, 1. 

25, 286;69, 96907. Helbing Hermann, a Laorca (Lecco) “ Innovazioni 
nelle macchine da trafilare ,. (Prolungamento della privativa 51964). 28. 6- 
1008, 1. 

25, 24 80, 97916. Paglia Aldo di Adolfo, a Torino “ Tornio ad aria com- 
pressa e completamente automatico con porta-utensile girevole „ 14-9-1908, 3. 

21, 286,6, 9392. Pedersoli Alessandro fu Carlo, a Napoli “ Disposizione 
meccanica per sgrossare, pomiciare, tripolare e lucidare le lamiere in 
ferro , 17-10-1908, 5, 

26, 255 85, HS. Società Altenloh, Brinch & C., a Milspe Westf (Ger- 
mania) “ Macchina per filettare le viti per legno ,. (Prolungamento della 
privativa 515331, 26-6-1908, 2, 

24, 296.53, Miss2, Società per la lavorazione dei metalli G. Marazza, a 
Milano “ Nuovo metodo di decorazione della latta per la fabbricazione di 
cartelli, scatole e simili „. (Prolungamento della privat. 77164). 26-4-1908, 3. 

26, 236,55, 05850. Unione Arti Grafiche sui metalli (Ditta), a Milano 
“ Nuovo metodo di decorazione delle latte e delle lastre metalliche in 
genere applicato alla fabbricazione di cartelli, scatole e simili ,. (Prolun- 
gamento della privativa $999). 26-6-1903, 3. 

27, 28,103, 96909. Villa Giovanni, a Milano “ Disposizione per evitare 
infortuni nel funzionamento delle presse a bilanciere e altre macchine 
simili ,. (Prolungamento della privativa 89456). 31)-6-1908, 3, 

21, 2565, 98379. Whithe Morris Columbus e Duryea Otho Cromwell, a 
Los Angeles, California (S. U. d'A.) * Perfectionnements aux machines à 
emboutir ou leur équivalent á combustion interne , 9-10-1908, 6. 
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81, 286,170, 97471. Batcheiler Birney Clark, a Filadelfia (S. U. d'A.) 
“ Perfectionnements dans les systèmes de transmission pneumatique ,. 
(Prolungamento della privativa 52393), 11-8-1908, 3. 

27, 256/106, 95913. Baumes Charles e Beudin Emile, a Beausoleil (Francia) 
“ Régulateur de pression pour gaz è basse tension ,. (Prolungamento della 
privativa 839552). 30-6-1908, 3. 
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Il signor Walter Knowles TROTMAN, a Londra, conces- 
sionario della privativa industriale italiana rilasciata in data 
16 novembre 1905, Vol. 215, N. 135, per un trovato avente per 
titolo: € Perfezionamenti agli apparecchi per impres- 
sioni nella pasta della carta o relativi ad essi „, desidera 
entrare in trattative con qualche industriale italiano per la 
totale cessione o la concessione di licenze di esercizio della 
stessa. 

Rivolgersi per schiarimenti all’Ufficio Internazionale per Bre- 
vetti d’Invenzione e Marchi di fabbrica della Ditta SECONDO TORTA 
€ C. - Via Carlo Alberto N. 35, TORINO. 


La Società THE COLT GUN € CARRIAGE COMPANY 
LIMITED, a Westminster (Inghilterra), concessionaria della 
privativa industriale italiana rilasciata in data 14 settem- 
bre 1907, Vol. 252, N. 60, per un trovato evente per titolo: 
“ Perfectionnements apportés aux fusils automatiques x, 
desidera entrare in trattative con qualche industriale ita- 
liano per la totale cessione o la concessione di licenze di 
esercizio della privativa stessa. 

Rivolgersi per schiarimenti all’Ufficio internazionale per Bre- 
vetti d'invenzione e Marchi di fabbrica della Ditta SECONDO TORTA 
& C. - Torino, Via Carlo Alberto N. 35. 
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Parte Tecnica 


Caldaie e macchine « vapore. 


MOTRICI A VAPORE INGLESI MODERNE 
A GRANDE VELOCITÀ 
PER JOHN DAVIDSON, í 


ALLEN. — Una Casa specialista nella fabbricazione di 


motrici a grande velocità è la W. H. Allen, Son & Co. Ltd. di 
Bedford. Le fig. 1 e 2 rappresentano appunto il tipo di motrice 
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equilibrati e senza anelli di tenuta; la loro uniformità di spes- 

sore evita ogni distorsione dipendente da variazioni di tempe- 
o 

ratura. 


REAVELL. — L'unico tipo di motrice a semplice etfetto che 
sia realmente diffuso nella pratica è quello fabbricato dalla 
Reavell & Co. Ltd. di Ipswich, rappresentato dalle fig. 5 e 6. 

In una macchina a doppia espansione, la seconda fase di 
espansione è generalmente ottenuta —- come è noto — facendo 
agire in un cilindro di maggior diametro il vapore non ap- 
pena esso si scarica dal cilindro ad alta pressione. Lo stesso 
effetto si può ottenere facendo passare nel secondo cilindro 
solo una parte del vapore che ha già agito nel primo; in 
questo caso il cilindro a bassa può avere le stesse dimensioni 


Fig. 2. 


Fig. 1 e 2. Motrice compound Allen, a due cilindri. 


compound a due cilindri costruito da questa Ditta e che dif- 
ferisce alquanto dai tipi soliti avendo delle guide piane del 
tipo di marina lavorate sulla parete posteriore del telaio al 
posto delle usuali guide alesate. Il pezzo intermedio di colle- 
gamento fra l’intelaiatura ed i cilindri è fuso insieme con questi, 
il che toglie la necessità di una congiunzione all’estremo in- 
feriore dei cilindri stessi, ma ne complica alquanto la fusione. 
I cassetti distributori sono disposti ai lati dei cilindri, i quali 
sono accostati per modo che le due manovelle riescono assai 
vicine col vantaggio di un migliore equilibramento. 

Il tipo a triplice espansione corrisponde alle fig. 3 e 4, ì suoi 
particolari costruttivi sono per gran parte simili a quelli della 
motrice compound. I cassetti cilindrici sono di un sol pezzo, 
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1 Power and The Engineer, vol. 30, pag. 366. 
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di quello ad alta. Naturalmente la porzione di vapore che 
rimane nel primo cilindro, deve anch'essa venire utilizzata, 
come si vedrà in seguito. 

. Questo è appunto il modo di funzionare della motrice 
Reavell, con la. sola differenza, che non si hanno due ci- 
lindri, ma si fa avvenire la prima parte dell’espansione al 
disopra dello stantutfo e la seconda parte al disotto in uno 
stesso cilindro. 11 vapore è ammesso sopra lo stantuffo in uno 


spazio nocivo piuttosto considerevole e già pieno di vapore 


alla pressione più alta, compressovi nell’ultima parte della 
corsa precedente. Cessata l'ammissione, il vapore ammesso e 
quello che già occupava lo spazio nocivo, si espandono per 
la restante parte della corsa discendente, alla fine della quale, 
stabilendosi una comunicazione fra la parte superiore del ci- 
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lindro e la inferiore, parte del vapore passa da quella a questa, . 
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compiendovi la seconda fase di espansione nella corsa ascen- | cassetti distributori F e D si muovono in una bussola assiale, 
dente come se fosse passato in un altro cilindro. Al chiudersi | fissa al fondo del cilindro, così che allo stantuffo non resta 


Fig. 3. 
Fig. 3 e 4. Motrice Allen a triplice espansione. 


della comunicazione fra le due estremità del cilindro, il va- | che lo spazio anulare compreso fra detta bussola e le pareti 
pore rimasto sopra lo stantuffo viene compresso gradatamente | del cilindro. Il vapore è ammesso all’interno della bussola 
attraverso aperture superiori A; passa quindi nel cilindro per 


fino alla pressione iniziale, 
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Fig. 5. Fig. 6. 
Fig. 5 e 6. Motrice a semplice effetto Reavell. 


Come si vede dalle fig. 5 e 6, l'ingresso del vapore avviene : le luci a spirale C fino a che il cassetto D non interviene per 
nella camicia che circonda il cilindro, dalla quale esso passa | chiuderle. Il vapore quindi si espande fino alla fine della 
nello spazio compreso fra il coperchio interno e l'esterno. I | corsa discendente: al punto morto, il cassetto F apre le luci E 
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praticate a metà della bussola e quelle G che si trovano più 


ha allora un’ulteriore espansione fino alla fine della corsa 
in basso per modo che mentre lo stantuffo comincia la corsa 


ascendente, e quindi lo scarico, regolato dal cassetto F. Nella 
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Fig. 7. 


Fig. 7 e 8. Motrice a grande velocità Brotherhood. 


ascendente, il vapore per E e G passa a pressione costante 
dalla parte superiore alla inferiore del cilindro. Il passaggio 


seconda metà della corsa ascendente il vapore rimasto sopra 
dura circa per metà della corsa e quindi circa metà del va- 


lo stantuffo vi subisce una compressione che, date le propor- 
zioni assunte per lo spazio nocivo, lo riporta esattamente alla 
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Fig. 9 e 10, Motrice compound, a due cilindri, Sissin. 


pore, già espanso passa al disotto dello stantuffo. Il pas- | pressione iniziale. Così le parti a moto alternato vengono op- 
saggio è interrotto quando lo stantuffo copre le luci E, che 


portunamente rallentate per azione del vapore stesso e con- 
poi sano chiuse, insieme con le G, anche dal cassetto F: si 


temporaneamente le parti del cilindro con cui il vapore fresco 
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viene a contatto sono riportate ad alta temperatura col van- 
taggio di diminuire le perdite per condensazione nel cilindro, 

La regolazione si ottiene con un regolatore assiale agente 
sul cassetto D che ha corsa costante, ma puó subire una leg- 
gera rotazione la quale, per la disposizione «delle Inci del 
cassetto rispetto a quelle C della bussola assiale, ha per ef- 
fetto di variare la durata dell'ammissione. La lubrificazione è 
ottenuta con un bagno d'olio che trovasi sul fondo dell'in- 
castellatura e in cui pescano ad ogni giro le manovelle, 

Questo tipo di motrice, come mostrano le tabelle che se- 
guono, è assai economico, senza dubbio in ragione della 
grande efficacia dell'estesa camicia di vapore e delle minori 
perdite per condensazione nel cilindro causa la compressione 
del vapore prima dell'ammissione. 
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| Motrice per gruppo da 100 Kilowatt — a condensazione 
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| Motrice per gruppo da 150 Kilowatt — senza condensazione 
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BROTHERHOOD. — La Ditta Brotherhood fu la prima a fab- 
bricare in Inghilterra motrici a grande velocità. È noto il 
tipo Brotherhood brevettato nel 1873, che comportava tre ci- 
lindri disposti a 120° fra di loro attorno all'albero a gomito, 
tipo ulteriormente perfezionato nel 1885 e del quale se ne 
fabbricarono molti esemplari. 

Il tipo odierno a due cilindri è quello riprodotto dalle 
fig. 1 e 8: viene costruito per potenze variabili da 30 a 700 ca- 
valli al freno e per velocità rispettivamente di 550 a 350 giri 
al 1" dalle piccole alle grandi potenze. Queste motrici sono 
solidamente costrutte con le superfici portanti largamente 
proporzionate. I cassetti sono disposti alternati con i cilindri; 
gli stantuffi sono di acciaio forgiato ed aggiustati in modo 
da dare un perfetto equilibramento. Speciale cura fu dedicata 
alla lubrificazione che è ottenuta -- eccetto che nei tipi di 
minore potenza — mediante piccole pompe rotative. La re- 
golazione è fatta con un potente regolatore assiale che agisce 
direttamente sulla valvola di ammissione. 


SISSIN. — La Casa W. Sissin € Co. Ltd. di 
fabbrica due tipi di motrici a grande velocità: ad un cilindro, 
e a due cilindri compound come dalle fig. 9 e 10. Il cilindro ad 
alta e qui in parte sovrapposto a quello a bassa, disposizione 
che permette di avvicinare assai le due manovelle, che, in- 
clinate fra loro a 180°, in grazia della piccola distanza interposta 
si controbilanciano fra di loro quasi perfettamente. La macchina 
è particolarmente adatta per vapore surriscaldato, perché lo 
stelo dello stantutfo ad alta attraversa una lunga bussola di 
bronzo cosicchè la parte che si riscalda pel contatto col va- 
pore surriscaldato non tocca mai la guarnizione. 

L'albero a gomito ha solo due supporti principali; salvo 
che nei tipi di maggiore potenza. i cassetti sono comandati 
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da una stessa asta che ha quindi una sola scatola a stoppa 
a contatto del vapore del receiver. L'asta stessa è mossa, a 
mezzo di una leva oscillante, da un potente regolatore as- 
siale. Le gabbie dei cassetti sono guarnite di bussole com- 
poste di una lega speciale di ferro al nickel. 

L'incastellatura è robustissima e foggiata inferiormente 
a truogolo ; larghe aperture sui fianchi — normalmente chiuse 
con coperchi — permettono di smontare facilmente l’albero 
a gomito da ambedne i lati, poichè anche il volano si smonta 
agevolmente. 

La regolazione è ottenuta variando l'ammissione, però 
coi piccoli carichi si ha anche un leggero strozzamento del 
vapore. 

Da prove fatte su una macchina di circa 60 HP al freno, 
a pressione di 10,5 kg.-cmq., scarico libero, con cilindri di 
265 mm. e 152 mm. di diametro si constatò un consumo di 
circa 12 kg. di vapore per HP-ora al freno a pieno carico e 
13 kg. circa a metà carico. 


Motori a combustione interna. 
LA TURBINA A GAS. 1 


Era inevitabile ehe il successo ottenuto dalla turbina a 
vapore, volgesse le menti degli inventori al problema di di- 
segnare una turbina che utilizzasse in modo simile il calore 
generato dalla combustione di combustibili gassosi o liquidi. 
Sarebbe facile argomentare che, come la turbina a vapore 
possiede in alcuni particolari, pregi che la rendono superiore 
alle macchine a vapore a moto alternativo, così una turbina 
azionata dalla combustione interna debba possedere vantaggi 
corrispondenti sopra la macchina a gas a moto alternativo. 
Ciò in realtà è errato, poichè ben differenti sono le condi- 
zioni termiche e le condizioni meccaniche da considerarsi in 
rapporto alla turbina a gas o a vapore: 1° per le variazioni 
necessarie risultanti dalla differenza del ciclo; 2° per la dif- 
ferenza delle temperature massime alle quali viene assogget- 
tato il materiale nei due sistemi. 

Una gran parte del vantaggio economico delle turbine 
a vapore è dovuta al maggior grado di espansione utilizza- 
bile in confronto alle macchine a stantuffo; nelle turbine a gas 
il vantaggio teorico, — quello pratico è impossibile a calco- 
larsi — è molto minore per la necessità di scaricare i gas 
ad una pressione un po’ superiore all’atmosferica. Se noi con- 
veniamo che un momento torcente uniforme e l’assenza di 
forze alternative sono vantaggi che rendono desiderabile 
un motore a moto rotatorio, sorge subito la questione del 
come si possa ottenere questo scopo in una macchina azio- 
nata da un gas portato dalla combustione a temperatura e 
a pressione elevate. Inoltre, lasciando da parte la questione 
delle spese di costo e di manutenzione, può la macchina ri- 
sultante essere più economica della macchina a gas a stan- 
tulfo riguardo al consumo di combustibile ? 

Noi abbiamo a lottare subito colla ditficoltà di applicare 
un ciclo pratico senza alcuna forma di moto alternativo, 
mentre l'idea stessa di ciclo contiene in sé l’idea di un al- 
ternarsi di compressione ed espansione di un fiuido con la 
adduzione di calore fra le due operazioni. Nell’impianto di una 
turbina a vapore le pompe d’aria e d'alimentazione, dato il 
volume relativamente piccolo col quale si ha a fare, sono 
più convenientemente a moto alternativo, almeno nella ge- 
neralità dei casi; per la turbina a gas in nessuna parte del 
ciclo si ha a che fare con piccoli volumi. 

Il ciclo più semplice potrebbe essere così: un compres- 
sore rotativo comprime l’aria o la miscela d’aria e gas ad alta 
pressione, poi avviene la combustione a pressione costante, 
e i prodotti della combustione si espandono nella turbina 
sino alla pressione atmosferica. Le prime ditticoltà di un si- 
mile ciclo sono che un compressore rotativo è relativamente 
ineflicace, e non è facile vedere come é@3s0 potrebbe essere 
avviato senza la spesa di una quantità non indifferente di 


1 The Engineer, 1910, pag. 149. 


energia previamente immagazzinata. Con una macchina rota- 
tiva la combustione a pressione costante appare la più natu- 
rale, poichè il moto continuo del rotore della turbina impe- 
disce una forte elevazione di pressione prima che i gas en- 
trino nella turbina. 

Ma poichè, a parità d’economia, la combustione a pres- 
sione costante richiede una maggior compressione di quella 
a volume costante, si ricade nelle difficoltà citate dell’avvia- 
mento del compressore; nè d’altra parte è conveniente un 
compressore alternativo, data la necessità di completare il 
ciclo nel compressore stesso. La combustione a volume co- 
stante è concepibile solo per turbine ad azione, dove la mi- 
scela sarebbe compressa divisa in piccole quantità; ciascuna 
a combustione proprio separata, e poi diretta per un ugello, 
come un getto sulle palette della turbina. Questo fraziona- 
mento della compressione, e delle susseguenti accensioni ed 
espansioni, in vari ugelli, in modo che la prima parte di mi- 
scela compressa abbia già dato il suo impulso alla turbina 
prima che l’ultima sia compressa, riduce le difficoltà dell’av- 
viamento riducendo il volume da comprimersi prima che la 
turbina sia avviata. 

Il sistema a volume costante implica più gravi difficoltà 
d’indole pratica, poichè la miscela, dopo essere stata com- 
pressa, deve essere trattenuta, sia pure per un istante, e ciò 
implica un sistema di valvole, la cui assenza invece è uno 
dei principali vantaggi delle turbine. Si comprende che le 
valvole potrebbero prendere le forme di una piastra mobile 
che chiude ed apre lo spazio fra le camere di combustione 
e gli ugelli, ma chiunque sia pratico del vecchio cassetto 
di distribuzione dei primi motori a gas, ben esiterebbe prima 
di porre in opera un simile sistema. La turbina ad azione, 
come é noto, richiede maggiore velocità che quella a rea- 
zione, ma contro ciò sta il vantaggio di poter chiudere a pic- 
coli carichi alcuni degli ugelli, vantaggio non lieve in un 
tipo a combustione interna. Insomma, tanto il sistema a pres- 
sione costante colla turbina a reazione che quello a volume 
costante con quello ad azione sono soluzioni possibili, né 
si può prevedere il trionfo dell’una piuttosto che dell’altra, 
data la complessità dei problemi connessi. 

Quanto all’ economia, l’esperienza della pompa a gas 
Humphrey insegna che il guadagno è tanto maggiore quanto 
più l’espansione può essere portata vicino alla pressione at- 
mosferica. Le macchine a gas a stantuffo oggigiorno scari- 
cano il fluido motore a una pressione di circa 2 kg. per cmq. 
sopra la pressione atmosferica, e l'utilizzazione di questa per- 
dita è uno dei vantaggi da attendersi dalla turbina a gas. 

Certo non si può dire che in essa le perdite interne sa- 
ranno minori che nei motori a stantuffo; se sono possibili 
guadagni dovuti, ad esempio, alla mancanza dell'attrito dello 
stantuffo, sono pure possibili altri attriti, ad es., fra il gas e 
le palette. Una delle maggiori, se non la maggiore difficoltà, 
è l’effetto dell'alta temperatura sulle palette, per le quali 
non è possibile una camicia d’acqua, dato il loro gran nu- 
mero e la loro piccolezza. Uno dei primi punti da decidersi 
è se si possa trovare un materiale atto a sopportare una così 
elevata temperatura. 

Se le difficoltà pratiche di costruire con successo una 
turbina a gas riusciranno insuperabili, o se il prezzo da pa- 
garsi per un buon successo sembra quasi proibitivo, non vi è 
sviluppo possibile che possa rendere la macchina alternativa 
adatta a grandi potenze? 

La questione dell’adattabilità alle grandi potenze è ca- 
pitale. Per quanto la turbina a gas possa avere buon suc- 
cesso, avrebbe gran difficoltà per rimuovere la piccola mac- 
china alternativa dalla sua posizione presente, e possiamo 
farci un’idea della possibile richiesta di un simile articolo 
pensando alla turbina a vapore, ora quasi esclusivamente 
usata per grandi potenze. 

Le macchine alternative, come si sa, non possono rag- 
giungere grandi velocità e per evitare una costruzione di- 
spendiosa, nei grossi impianti si deve usare un gran numero 
di piccole unità accoppiate insieme. Data la costruzione 
odierna di un motore a gas per un impianto, ad esempio, di 
10.000 HP occorrerebbero cento unità di 100 HP, o almeno 
50 da 200 HP, tutte montate sullo stesso albero. Il gran nu- 
mero di parti non è di per sé stesso una difficoltà, poichè se si 
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considera ogni paletta come parte a sé, ha maggior numero 
di parti la turbina che la motrice a stantuffo. 

La complicazione si presenta invece quando le diverse 
parti hanno moto indipendente e possono quindi facilmente 
spostarsi l’una rispetto all’altra. Potrebbe però darsi che la 
motrice a stantuffo fosse tanto semplificata da rendere trascu- 
rabile la complicazione del gran numero dei cilindri. 

In alcuni recentissimi motori leggeri per aeroplani i ci- 
lindri sono disposti a stelle attorno ad un albero comune, 
che in alcuni casi è fermo, mentre si muove il complesso dei 
cilindri, rendendo così inutile il volano. Questo principio, 
esteso alla costruzione di grandi unità, darebbe i vantaggi 
dei piccoli motori alternativi senza darne gli svantaggi. 

Concludendo, una sola cosa è certa, che la turbina a gas 
è ancora lungi dal potersi atfermare come un articolo com- 
merciale. 


Riscaldamento e ventilazione. 


I RECENTI PROGRESSI NELLA COSTRUZIONE E NELLE APPLI- 
CAZIONI DEGLI APPARECCHI ELETTRICI PER RISCALDA- 
MENTO E PER CUCINA. 

(Contin., vedi L'Industria, 1910, pag. 233 e 246). 
( Vedi tavole a pag. 264-265-266). 


Il valore del riscaldamento e della cottura elettrica nei 
maggiori impianti di cucine non è solamente igienico ma è 
anche economico. Come esempio di un tale impianto serva la 
disposizione, descritta nel seguito, di una cucina privata di 
lusso montata per il servizio di 50 a 60 persone (fig. 29). 
Come nelle cucine a fuoco, anche in quelle elettriche il pezzo 
fondamentale è un serbatoio pel riscaldamento dell’acqua, il 
quale rende possibile di mantenere il consumo di corrente 
(calore totale) ad altezza uniforme e di ridurre il consumo 
massimo. Il riscaldamento dell’acqua viene distribuito nei 
fornelli elettrici, in quelle ore nelle quali la cucina è total- 
mente o parzialmente fuori di servizio; esso serve ad accu- 
mulare, fino ad un certo valore massimo, tutta l’energia ec- 
cedente che rimane libera per restituirla sotto forma di calore 
o precisamente di acqua calda, che viene utilizzata nelle ore 
di esercizio più attivo. 

In corrispondenza a ciò nell'impianto sopra menzionato, 
è applicato un serbatoio della capacità di 800 litri (fig. 30 e 31) 
nelle condutture di qualche lunghezza, per evitare che nelle 
stesse riposi una quantità notevole di acqua fredda, si di- 
spone una conduttura a circolazione, con un riscaldamento 
dell’acqua dalla temperatura ambiente fino a 80-90 gradi C. nel 
tempo di 4 a 5 ore; si ha per la detta capacità del serbatoio 
un consumo di energia di 20 Kw. il quale allo stesso scopo 
durante la notte, e cioè in 8 a 10 ore, si riduce a 6-8 Kw. e 
basta per ridare la provvista d’acqua necessaria. Per questa 
riprovvista si utilizzano inoltre le ore di pausa durante il 
giorno. I riscaldatori sono disposti entro 20 tubi bollitori i 
quali attraversano il serbatoio. Questo è munito delle neces- 
sarie rubinetterie, circondato dalla opportuna isolazione e di- 
sposto fuori del locale di cucina. Per la regolazione del con- 
sumo di corrente serve un quadro di distribuzione con 
12 interruttori e 12 valvole di sicurezza. Si ottiene così una 
regolazione del consumo di corrente di 1 Kw.; si hanno 4 in- 
terruttori da 1 Kw. e otto da 2 Kw. collegati col numero 
corrispondente di bollitori. Il quadro di distribuzione porta 
infine 12 lampade ad incandescenza corrispondenti agli in- 
terruttori, le quali mostrano quali circuiti sono sotto corrente. 

L’impianto di cucina si compone di una grande caldaia 
girevole per la preparazione delle zuppe e del bollito (fig. 32) 
con una capacità di 40 litri; il consumo di corrente per questa 
caldaia ammonta a circa 4000 W. (distribuiti mediante rego- 
latori sul suolo e sulle pareti 1500 + 2500 W.) Con questa 
caldaia l’acqua tolta ad 80° dal serbatoio può essere portata ` 
in 25 a 30 minuti all'ebollizione. 

L'apparecchio per la cottura a vapore delle patate per 
circa 25 kg. di patate e 10 a 12 litri d’acqua è costruito come 
caldaia a pressione colle relative guarnizioni e rubinetterie. Il 
consumo di corrente ammonta a circa 3000 W. ed è regola- 
bile per 1000 + 2000 W. | 
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Il tempo necessario per la cottura dell'accennata quan- 
tità di patate è di circa Y, ad 1 ora. Raggiunta la pressione 
di 1,5 atmosfere, softia la valvola di sicurezza; il vapore viene 
scaricato direttamente attraverso ad una conduttura o me- 
diante ventilatore; anche questa caldaia è girevole ed ap- 
plicata alla parete. 

Si hanno inoltre due caldaie girevoli da 15 litri e due da 
10 litri ciascuna con un consumo di corrente di 2400 W. (rego- 
labili per 800 + 1600 W.) rispettivamente 2100 W. (1004-1400 W.), 
due padelle per arrosti col diametro al fondo di 300 mm. per 
1800 W. (600 + 1200 W.) due padelle da forno della stessa 
grandezza per 1500 W.(500 + 1000 W.) con relativo sopporto 
(fig. 38-85) e quadro di manovra. Il consumo totale di corrente 
per questa combinazione ammonta a 15.600 V. 

Per la cottura definitiva dei cibi serve il fornello (fig. 36-38) 
a sei posti del diametro di 300 mm. ciascuno per un consumo 
di corrente di 1500 W. regolabili a gradi di 500 W. mediante 
tre interruttori applicati al fornello. Il fornello porta infine 
quattro posti da 220 mm. di diametro col consumo di 1000 W. 
ciascuno, regolabili per 300 + 700 W. mediante due interrut- 
tori montati sul fornello. Nel sopporto del fornello sono di- 
sposti due riparti a forno lunghi 600 mm., larghi 500 mm. ed 
alti 250 mm. 

Questi richiedono 4500 W. ciascuno, dei quali 2400 W. 
per la piastra inferiore e 2100 W. per la superiore. Ogni pia- 
stra scaldante è regolabile in tre gradi mediante interruttori 
fissati al fornello. 

Le piastre da cottura e da riscaldamento possono essere 
facilmente ricambiate; le prime hanno delle resistenze a pla- 
tino. Il coperchio del fornello porta a sua volta uno scalda- 
tore per un consumo totale di 2400 W. 

Mediante appositi interruttori si può regolare la corrente 
in ogni mezza piastra. l 

Il consumo totale di corrente del fornello a doppia pa- 
rete con guarnizioni d'amianto ammonta a 24.400 W. Aequi- 
paggiamento del fornello appartiene infine un certo numero 
di casseruole. 

Per mantener calde le vivande e per scaldare i piatti e 
le stoviglie serve un armadio a due scomparti (fig. 89-41), il 
cui consumo di corrente per ogni scomparto è di 1000 W. 
(400 + 600 W.) e pel coperchio 1200 W. (400 + 800 W.). L'ar- 
madio è a doppia parete e con guarnizioni d'amianto. 

Si ha inoltre un armadio con due griglie (fig. 42-44) di 
600 X 800 mm. il cui fondo serve da forno per pollame. Lo 
stesso possiede una piastra scaldante superiore ed una in- 
feriore per 8000 W. ciascuna (1000 + 1000 + 1000) regolabili a 
mezzo d'interruttori fissati al sopporto. Ogni griglia possiede 
barre ricambiabili del diametro di 16 mm. Il consumo di cor- 
rente di ogni griglia é di 3000 W. divisibile in due parti da 
8 barre ciascuna. La parte inferiore dell’armadio è a doppia 
parete, la parte superiore a parete semplice; le due porte sono 
equilibrate con contrappesi. Ogni metà della parte superiore 
è collegata collo scarico dei vapori che sbocca nel camino 
(impianto di ventilazione). Il consumo totale dell’armadio 
ammonta a 12.000 W. 

Il forno per pasticceria (fig. 45-51) contiene due riparti 
per cottura di 900 X 600 X 300 mm. ed un riparto di lievita- 
tura di 1000 x 850 x 350 mm. Il consumo di corrente dei 
primi è di 5000 W. e cioè 2500 W. per le piastre scaldanti 
superiori ed inferiori (500 + 1000 + 1000 W.). Per ogni piastra 
scaldante si hanno 3 interruttori. Il forno è a doppia parete 
con guarnizioni d’amianto. 

Le fig. 52 e 583 mostrano la macchina da caffè; essa ha una 
capacità di 12 litri ed un consumo di corrente di 2000 W. 
(700 + 1300 W.). Per tostare il catfè serve una tostatrice a 
comando elettrico (fig. 54) per una capacità di 4 a 5 kg. di 
catfè ed un consumo di 3600 W. (1200 + 2400 W.). 

Il consumo totale dell’intiero impianto, il cui peso è di 
3,3 tonn. ammonta a 97,8 Kw. teorici. Da questo si deve però 
praticamente togliere quello del serbatoio d’acqua e dal resto 
circa ‘/, perché l’intiero impianto difticilmente viene utiliz- 
zato a pieno. 

Il consumo ettettivo dell’intiero impianto non dovrebbe 
cioè essere superiore a 50-55 Kw. 


(Continua). Ing. S. HERZOG, 


Macchine per costruziont. 


UNA NUOVA PERFORATRICE SUBACQUEA 
A SCALPELLO AGENTE IN CAMERA D'ARIA. ! 


In America ha preso in questi ultimi tempi une sviluppo 
commerciale notevole una perforatrice a scalpello, colla quale 
il costo di scavo delle roccie subacquee è molto inferiore a 
quello di ogni altro metodo ora in uso. Questa macchina d'o- 
rigine e costruzione americana è stata recentemente usata 
nello scavo del canale navigabile del porto di Boston. Questo 
canale è andato negli ultimi anni continuamente sviluppan- 
dosi in larghezza e profondità secondo le esigenze del cre- 
scente movimento commerciale. Nell’effettuazione dei lavori 
necessarî si dovette attraversare una scogliera di strati di 
rocce durissime, che ostruiva il porto. Lo scavo era stato 
fin allora, durante il quindicennio passato, fatto per mezzo di 
mine, ma il costo elevato e la lentezza di questo metodo do- 
vuti all’azione irregolare della dinamite e alle difficoltà di un 
avanzamento uniforme, portarono all'adozione di macchine a 
scalpello agente sulla roccia attraverso l’acqua, senza alcuna 
protezione esterna. Questo sistema però si dimostrò impari 
allo scopo, ma poichè esso è un diretto precursore di quello 
che stiamo per descrivere, merita la pena di rilevarne i difetti. 
Tre sono le obbiezioni che si possono fare a questo sistema di 
scalpello a percussione libera (fig. 2): 


1° la resistenza dell’acqua, che cresce col cubo della 
velocità (arrestandone la discesa ammortisce il colpo dello 
scalpello); 

2° ad ogni colpo lo scalpello deve penetrare nella roccia 
gia rotta perdendo una parte della sua energia a rendere sem- 
pre più minuti i frammenti ; 

3° poichè non si è trovata la possibilità di guidare lo 
scalpello nella sua corsa discendente, i colpi successivi non 
cadono nello stesso punto, ma si disperdono su di un’area 
abbastanza rilevante, perdendosi così l’enorme vantaggio di 
produrre una fenditura nella roccia come si ottiene coi colpi 
successivi nello stesso punto. 


Questi difetti sono stati tolti colla nuova macchina rap- 
presentata schematicamente nella fig. 1. 

Lo scalpello corto e leggero riposa permanentemente sulla 
roccia, la sua parte superiore è abbracciata da una guida 
nella quale esso scorre liberamente con un movimento verti- 
cale limitato. Un risalto nello scalpello sostiene la guida, 
mentre la sua testa gli impedisce di scorrere fuori quando 
la guida viene sollevata. 

La guida è montata all’estremità di un tubo che essa so- 
stiene con un risalto interno; nella parte superiore del tubo 
è applicato un giunto universale provvisto di pattini adatti 
a scorrere su guide verticali fissate convenientemente su un 
galleggiante. Il tubo si estende attraverso un’apertura pra- 
ticata nello scafo del galleggiante, apertura di dimensioni un 
po’ maggiori di quelle del tubo per permetterne i movimenti 
laterali. In questo modo tutto il peso del sistema riposa sullo 
scalpello che è tuttavia libero di muoversi verticalmente e 
lateralmente. 

Il tubo è diviso in due scompartimenti da un diaframma; 
nello scompartimento superiore aperto regna la pressione at- 
mosferica; l'inferiore o camera di lavoro è tenuto sgombro 
dall’acqua per mezzo di aria compressa che entra da un tubo 
apposito ed esce da aperture all'estremità inferiore delle guide, 
come mostra la fig. 1. Un pesante martello sollévato e la- 
sciato cadere sulla testa dello scalpello serve ad affondarlo 
nella roccia. Negli anelli di guarnizione del martello sono pra- 
ticati dei fori per permettere il libero passaggio dell’aria da 
una parte all'altra. Il tubo serve di guida al martello che è 
sollevato da un albero passante attraverso ad una scatola a 
stoppa del diaframma. Quest’albero è provvisto di una testa 
conveniente per essere presa da un giunto attaccato ad una 
carrucola posta superiormente. Il giunto può essere fatto soor- 
rere fino a qualunque posizione richiesta, facendo si che il 
martello percuota lo scalpello. 

Le sole influenze ritardatrici in giuoco in più di quelle 
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agenti in una libera caduta nell'aria sono: attrito contro le 
pareti del tubo, attrito dell’aria attraverso i fori del martello, 
attrito prodotto dalla scatola a stoppa e della pressione del- 
l’aria compressa sull'area dell'albero del martello. Queste per- 


> "o 
. x pa 
“e so ot è 
; FA RS 
ED a |a o 


` 
N 
e 
i 
a- manun ~ 
` IR ; 
e a 
e 
.. 
. Ù 
a Noa md 
» a 
e 


3 


c 
Nana. Y 
|| 


g ES c 
e 
> NES 
LATI o) li > N 
id 
PLL pat 
ve EA or — - 


EN i 


af 
al ti S 


N 
Ih 
SS 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


263 


ogni singolo passaggio di una macchina a scalpello agente 
in aria libera. Si ha cosi una rilevante economia, mentre d'al- 
tra parte la roccia viene spezzata in modo molto conveniente 
allo scavo, ottenendosi un fondo molto uniforme. 


Fig. 1. Sezione schematica attraverso la perforatrice subacquea. 


A compressore d’aria - b martello - c scalpello - r giunto -g guida - m diaframma - s pattini - t giunto universale. 


dite di energia cinetica sono tutte trascurabili, cosicchè mentre 
gli scalpelli all’aria libera lavorano sotto una percussione 
esercitata dall'altezza di m. 2,50, un solo metro basta per lo 
scalpello pneumatico. 

Dopochè la penetrazione dello scalpello è terminata, il 
giunto viene sollevato e nella sua corsa porta il martello a 
contatto col diaframma; sollevandosi poi ulteriormente trae 
seco anche il tubo che, per mezzo di catene laterali, alza guida 
e scalpello, cosicchè la macchina può essere liberamente mossa. 

Quando si comincia la perforazione il tubo è abbassato 
scorrendo sn di un’incastellatura apposita che assicura l’esatta 


Fig. 2 e 3. Confronto tra la mac- 
china a scalpello libero (fig. 2) e 
quella con scalpello a camera d’aria 
(fig. 3). 
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localizzazione della perforazione, e che viene ritirata quando 
lo scalpello raggiunge la roccia. Per alcune varietà di rocce 
si può fare a meno dello scalpello e delle guide attaccando 
la punta direttamente al martello come schematicamente rap- 
presenta la fig. 3. 

La macchina usata nel porto di Boston, lavorando alla 
profondità di circa 14 m., compi facilmente perforazioni di 
m. 1,80, 2,10, duplicando così il volume di roccia scavata ad 


La manovra del galleggiante è compiuta per mezzo di 
otto ancore con relative catene d’ancoraggio poste in modo 
da poter facilmente spostare il galleggiante per mezzo di in- 
granaggi adatti comandati da una motrice. 

Il rendimento di questa macchina non dipende dalla pro- 
fondità, come è provato dal lavoro compiuto nel canale suc- 
citato di Boston della profondità di m. 10,50. Ma poichè questa 
è la profondità a bassa marea, e la marea s'innalza a Boston 
di m. 2,50 - 3,50, il lavoro può essere portato a 14 m. 

Nella macchina usata a Boston il martello d’acciaio pe- 
sava 12 tonn., cadeva dall’altezza di 1 m. battendo 140 colpi 
all’ora. Il tubo, o per essere più esatti, il cassone pneumatico 
era di acciaio saldato e colle parti accessorie pesava 12 ton- 
nellate. 

Il compressore d'aria a doppio effetto aveva il diametro 
di 80 cm. Si usavano grandi volumi d’aria che non solo impe- 
divano l’entrata dell’acqua nella camera dilavoro del martello, 
ma, sfuggendo dalla parte inferiore vicino alla superficie della 
roccia, producevano nell’acqua violente correnti, che asporta- 
vano i materiali frammentizî crescendo il rendimento della 
macchina. 

La forza impiegata era di circa 100 HP. 

Questa macchina fu anche usata per lo scavo di altri ca- 
nali in diverse località sempre con ottimi risultati. 


Siderurgia. 


RICOTTURA E TEMPRA DEI METALLI 
SENZA PROVOCARNE LA OSSIDAZIONE.' 


Allorché i pezzi metallici foggiati devono essere sotto- 
posti alla ricottura, od altrimenti arroventati nei forni ordi- 
nari, non si può evitare l’accesso dell’aria e perciò la forma- 
zione di uno straterello superficiale di ossido magnetico, se 
trattasi di ferro o d’acciaio. Per mettere a nudo nuovamente 
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Impianto di cucina elettrica per 50- 


( Vedi articolo a pagina 26 1). 


Fig. 29. — Impianto elettrico per cucina (Scala 1: 200). — Fig. 80 e 31. Serbatoio d'acqua calda da 800 litri (Scala 1:4 


elettricamente con mensola da parete (Scala 1: 40). — Fig. 33-85. Fornello elettrico ‘con quattro caldaie girevoli per ? 


(Scala 1:40). — Fig. 36-38. Fornello elettrico con due forni da 500 X 250 X 600 mm., sei grandi e quattro piccoli p 


Fig. 39-41. Scaldapiatti e scaldavivande (Scala 1: 20). — Fig. 42-44. Armadio a griglia da 600 X 300 mn. e forno per poll 
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litri, due padelle per arrosti e due per fritti 


riscaldamento del coperchio (Scala 1: 30). 


1800 X 500 X 250 mm. (Scala 1: 30). 


Fig. 41. 
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Fig. 44. 
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Fig. 43. 


Impianto di cucina elettrica per 50-60 persone. 
(Vedi articolo a pagina 261). 


Fig. 45-50. Forno da pasticciere. (Scala 1: 40). (Fig. 45. Fianco; fig. 46. 
Sezione a-b; fig. 47. Sezione c-d; fig. 48. Vista; A 49. Pianta; fig. 50. | $ 
Fondo). — Fig. 51. Forno da pasticciere. — Fig. 52 e 53. Macchina per 
caffè da alberghi, grandezza media, capacità 12 litri. — Fig. 54. Tosta- 
trice a comando elettrico per tostare il caffè. 
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il metallo si rende necessario di ricorrere all’azione degli acidi 
e, 8e per la foggiatura dei singoli pezzi occorrono parecchie 
ricotture, come accade per la fabbricazione dei fili, la forma- 
zione dell'ossido di ferro rappresenta una perdita non tra- 
scurabile. Inoltre, la detersione cogli acidi agisce sfavorevol- 
mente sul ferro, poichè questo forma una lega assai dura 
coll'idrogeno che si sviluppa ed è per questo fatto che dopo 
il trattamento cogli acidi si rende necessario di procedere 
alla ricottura per scacciare il gas occluso. 

Per impedire l’ossidazione durante la ricottura, si è pen- 
sato di porre gli oggetti entro casse ermeticamente chiuse, 
riempite di sabbia o di trucioli e limatura di ferro, ma questo 
spediente, oltrechè essere costoso per lo sciupio dei recipienti, 
non evita in modo assoluto che la superficie del metallo si 
ossidi, per le inevitabili imperfezioni nella tenuta dei recipienti 
stessi e d’altra parte non si possono evitare le macchie pro- 
dotte dall’olio lubrificante, che inquina i pezzi da ricuocere. 

Il sistema migliore consiste indubbiamente nell’operare 
la ricottura entro un’atmosfera riducente e se questo sistema 
non è stato prima d’ora largamente applicato, è perchè oc- 
correva trovar modo di valersi dello stesso gas per il riscal- 
damento del forno, nonchè di evitare le false entrate d’aria, 
che possono provocare miscele esplosive. D'altra parte i pe- 
ricoli di asfissia prodotti dall’ossido di carbonio destavano 
troppe preoccupazioni per ricorrere a questo gas. 

Il forno a maffola ideato alcuni anni or sono da Vaughan 
Hughes sembra soddisfi allo scopo, poiché è stato adottato 
in alcune officine inglesi. Gli oggetti di ferro da ricuocere, o 
da cementare, sono posti entro cassette che rimangono aperte, 
ma esposte ad una corrente continua del gas proveniente da 
un gasogeno alimentato con coke, che preserva il metallo 
dall’ossidazione, innanzi da fungere da combustibile, e cioè 
di essere abbruciato nei canali che avviluppano le muffole. 
Siccome il gas si mantiene ad una pressione alquanto supe- 
riore a quella dell'atmosfera, ne consegue che l’aria atmosfe- 
rica non vi può avere accesso ed allorchè si aprono le porte 
il gas abbrucia senza alcun pericolo. Volendo conservare inal- 
terato l’aspetto dei pezzi ricotti, in luogo di estrarli roventi 
dal forno, si fanno passare in una camera adiacente alla muf- 
fola perchè si raffreddino nell’atmosfera dello stesso gas. 
Questo fa volatilizzare le materie grasse e impedisce la forma- 
zione delle macchie sulla superficie degli oggetti. 

Secondo gli assaggi fatti, la ricottura in una atmosfera 
riducente migliora notevolmente le qualità fisiche del me- 
tallo e cioè la resistenza alla trazione nella misura seguente: 
nell’acciaio contenente il 0,15 %, di carbonio ed il 0,5 °/, di 
manganese: 53,8 °/, ed, in quello contenente rispettivamente 
0,20 °/ di C e 0,5 di Mn, 62,3 °/,. Nei due casi l'anmento nel 
limite di elasticità è di circa 16 kg. per mmq. Nel ferro la 
resistenza alla trazione aumenta di 12 a 16,5 °/,, a seconda 
della qualità. 

Il trattamento sopra accennato sembra abbia altresì il 
vantaggio di rendere il ferro e l’acciaio meno soggetti ad 
irruginirsi, ciò che, secondo noi, potrebbe trovare spiegazione 
nel fatto che lo strato superficiale del metallo rimane sotto 
forma di una lega coll’idrogeno assorbito durante il raffred- 
damento. ! Ci siamo assicurati, infatti, che il ferro che contiene 
occluso dell’idrogeno offre una particolare resistenza agli 
acidi e perciò si trova in condizioni di resistere assai bene 
all’acido carbonico ed alle emanazioni corrosive dell’atmosfera. 

I metalli ricotti nelle muffole Vaughan Hughes offrono 
dopo la pulitura un aspetto assai migliore, in ispecie nei ri- 
guardi della levigatezza. Per tutti i vantaggi che si realiz- 
zano, le officine della Società Daimler a Coventry, per la 
fabbricazione degli automobili, si sono indotte a provvedere 
undici di codesti forni. 


A seconda degli articoli che si vogliono ricuocere e della 


entità della lavorazione, i forni sono a funzionamento inter- 
termittente o continuo. In questo ultimo caso, gli oggetti 
vengono posti entro vagoncini spinti in una galleria, in un 
punto della quale sono esposti al calore voluto. g. 


1 L'idrogeno si trova, come è noto, anche nel gas che si ottiene nei ga- 
` sogeni, principalmente allorquando si fa intervenire il vapor d’acqua. Il 
ferro esposto a 800° C. assorbe cme. 0,23 di idrogeno per cmq. di super- 
ficie, a 700°, 0,18; a 600°, 0,14; a 500”, 0,10 cmo. 


Materie coloranti. 


LA FABBRICAZIONE DELLT'INDACO SINTETICO 
PER IL SIG. E. GRANDMOUGIN. 1 


La sintesi dell’indaco, che costituisce senza dubbio una 
delle. più belle conquiste della chimica scientifica nel dominio 
delle materie coloranti, rappresenta industrialmente un fatto 
economico altrettanto importante quanto quello della prepa- 
razione dell’alizarina artificiale, che, effettuatasi verso il 1870, 
era già un trionfo dell’industria chimica. Attualmente l’unica 
materia colorante naturale importante, che non ha potuto es- 
sere sostituita completamente, è il campeggio. Ma, se è certo 
che questo colorante non potrà essere soppiantato da un pro- 
dotto sintetico, è tuttavia assai probabile che i coloranti ar- 
tificiali, segnatamente quelli azoici, avranno in un prossimo 
avvenire il sopravvento su di esso, e la lotta, da lungo tempo 
ingaggiata, finirà anche .in questo caso colla vittoria delle 
officine che preparano i prodotti artificiali. 

La conoscenza della costituzione intima dell’indaco, che 
ne rese possibile la sintesi, è dovuta, come è noto, alle clas- 
siche ricerche del prof. Baeyer, di Monaco, il quale, in se- 
guito ad un lavoro di lunghi anni, riusci a stabilirne la co- 
stituzione definitiva, la cui esattezza è stata in seguito con- 
fermata da tutte le sintesi e le reazioni di questa sostanza. 

I processi che si possono seguire teoricamente per la 
preparazione sintetica dell'indaco sono assai numerosi; noi 
accenneremo soltanto a quelli che si tentò di applicare in- 
dustrialmente e ci soffermeremo con qualche dettaglio sui 
metodi che oggi si seguono nella fabbricazione di cotesto 
prodotto. 


PROCESSO ALL’ACIDO ORTO-NITRO-CINNAMICO. — L'acido orto- 
nitro-cinnamico viene trasformato, passando pel suo bibro- 
muro, in acido orto-nitro-fenil-propiolico, che per riduzione 
fornisce l'indaco. ? 


CH =: CH — COOH 
w- CH 
NO, -> C o Ma 


acido o-nitro-cinnamico 
CO C 
dai: <a ui Kn? Seti 
indaco 


Lareazione che, appena venne scoperta dal Baeyer nel 1880, 
fece concepire le più liete speranze, dovette in seguito essere 
abbandonata,‘ essendo insufficiente il rendimento in acido 
orto-nitro-cinnamico, preparato per nitrazione dell’etere del- 
l’acido cinnamico. Per contro, l’acido propiolico così otte- 
nuto è stato utilizzato per parecchi anni per la produzione 
del bleu d’indaco su cotone, in sostituzione dell’antico pro- 
cesso all’indaco ridotto, riducendolo sul tessuto mediante il 
solfocarbonato di soda. 


C = C — COOH N 
NO: 


acido o-nitro-fenil-propiolico 


Ce H, 


PROCEs80 ALL'ORTO-NITRO-BENZALDEIDE. — Abbandonato 
fino dal 1882 il processo all'acido cinnamico, si sperò di rag- 
giungere lo scopo seguendo una nuova via, partendo, cioè, 
dall’aldeide orto-nitro-benzoica. * Questa, condensata con ace- 
tone, fornisce dapprima un prodotto di addizione: il fenil- 
latto-metilacetone orto-nitrato : i 


COH CHOH — CH, COC H, 
CH CH, COCH, = Cs H, << 
6 U4 NO, + 3 3 6 Al, NO, 
orto-nitro- acetone orto-nitro-fenil-latto- 
benzaldeide metilacetone 


che, perdendo gli elementi dell'acqua, viene trasformato in 
orto-nitro-cinnamil -metilacetone: 


CHOH — CH; COCH, _ 
NO, o 


orto-nitro-fenil-latto.metilacetone 


CH = CH — CO— CH y 5 
NO: á 


orto-nitro-cinnamil-metilacetone 


Co H, 


== Cs H; 


1 Le Genie Civil, marzo 1910. 
2 Brevetto francese N. 135742. 
3 Brevetto francese N. 146714-150750. 
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Quest'ultimo, per azione degli alcali, fornisce dell'indaco : 


CH = CH — COCH, 
NO, 


orto-nitro-cinnamil-metilacetone 


2 Ce H, + 2 Na OH = Ce H,o N, O, + 


soda caustica indaco 


+2 Na C, H, O; +2H,0 


acetato di soda 


La Société Chimique des Usines du Rhône realizzò 
nel 1900 la prima sintesi industriale dell’indaco seguendo 
questo processo, che fu successivamente adottato anche dalle 
Farbwerke vorm. Meister, Lucius et Bruning ad Hoechst sul 
Meno, ! 

La maggiore difficoltà s'incontró nella preparazione in- 
dustriale dellorto -nitro-benzaldeide, la quale richiese più di 
una decina d’anni di lavoro. 

Il processo industriale adottato dalla fabbrica francese si 
fondava sull'ossidazione dell’orto-nitro-toluene mediante il 
solfato manganico in condizioni determinate. ? La trasforma- 
zione però non è completa e l'orto-nitro-toluene non trasfor- 
mato rientra nella fabbricazione per essere nuovamente ossidato. 

Un secondo processo applicato dalle Farbwerke di Hoechst 
consiste nel trasformare lVorto-nitro-toluene in cloruro di 
benzile orto-nitrato, poi, per azione dell’anilina, in benzil- 
anilina-orto-nitrata, e di scindere questa dopo ossidazione, 
in orto-nitro-benzaldeide col mezzo degli acidi: 

H 


CH L + > C, H C sie + REI 
6 OS 6 
3 NO, a NO, : NO, 


orto-nitro-toluene 


cloruro di benzile benzilunilina orto-nitrata 


orto nitrato 


AK y 
6 414 NO, 
benzilidene-anilina-orto-nitrata 
CH=N- QGH COH 


Co H; NH. 
No, T c Hs NH 


orto-nitro-benzsldeide 


CH, "+ HO CH 


benzilidene anilina orto-nitrata 


Uno degli inconvenienti del processo è quello di partire 
dal toluene, il quale è contenuto nel catrame di carbon fos- 
sile in piccola quantità, cosicchè è dubbio se con questo pro- 
cesso sarebbe possibile di produrre l’indaco necessario al 
consumo mondiale. Inoltre, effettuando la nitrazione del toluene, 
si ottiene l’orto-nitro-toluene mescolato col 40 °/ di para- 
nitro-toluene, il quale non giova per la preparazione del- 
l’indaco. s 

Per questi motivi la fabbrica tedesca ha abbandonato 
questo processo per sostituirlo con quello che parte dalla 
fenilglicina, di cui diremo in appresso. Ancorché il processo 
non sia attualmente applicato che per una produzione limi- 
tata dalla summenzionata fabbrica francese, l’orto-nitro-cin- 
namil-metilacetone si utilizza sotto il nome di sale d'indaco, 
nella stampa per produrre dei bleu d’indaco molto brillanti 
e trasparenti. A tale scopo esso viene solubilizzato col bisol- 
fito di soda, poi stampato sul tessuto: si sviluppa il bleu 
mediante un passaggio in soda caustica a 20° Bé. 


PROCESSO ALLA TIOCARBANILIDE. — In questo processo, assai 
elegante, ideato da Sandmeyer ed applicato per qualche tempo 
industrialmente dalla fabbrica svizzera Geigy & C.ie, si parte 
dall’anilina, che si trasforma col solfuro di carbonio in tio- 
carbanilide, la quale, per azione del cianuro potassico in 
presenza di ossido di piombo, viene dissolforata nel tempo 
stesso che fissa gli elementi dell’acido cianidrico per formare 
l'idro-cian-carbo-difenilimide : 


2 CH, — NIL, + CS, = C, H, — NH 
SR ae 3 > C= +S 


unilina solfuro Ce H. — NH 
di carbonio tiocarbanilide 
CN 
Co = NIN MONO Hy= N= È NGIL+IRS 
ri a A pad E — m i D 
Co Hs — NH. acido sù | Pos i 
tiocarbanilide cianidrico H 


idro-cian-carbo-ditenilimide 


1 Brevetto tedesco N. 19761. 
? Brevetto francese N. 276258. 
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Si trasforma questa, per azione del solfuro ammonico, in 
tio-amide, ed infine, per azione dell’acido solforico, in isatina- a - 
anilidata, che per riduzione dà indaco. * 


| 1 NNH, 
Ce H, = NC; IH. $ > Ce H, Ce NC; H, “ > 
N N 
H H 
nitro-cian-carbo-difenil- tionmide 
unide 
l VA COS 
-> Ce H, 5 N? C NC; H; 
H 


isatina - 2 - anilidata 


Questo processo funzionò industrialmente per un certo 
tempo, e bei campioni in tal modo preparati figurarono alla 
Esposizione di Basilea del 1901. Poco tempo appresso uu in- 
cendio distrusse l’impianto, e questa fabbricazione fu abban- 
donata. (Continua). 


Prodotti chimici 
ed apparecchi relativi. 


PROGRESSI NELLA PREPARAZIONE 
DEI PRODOTTI CHIMICI INORGANICI. * 
(Cont., v. L’Industria, 1910, pag. 252). 


ACIDO SOLFORICO PER CONTATTO. — Come è risaputo, le 
speranze concepite alcuni anni or sono su questo processo 
non si sono realizzate nei riguardi del costo degli impianti 
e delle spese d'esercizio, in ispecie laddove non occorre che l’a- 
cido sia anidro, ed, infatti, nei numerosi impianti attuati in questi 
ultimi anni per la produzione dei perfosfati si è ricorso an- 
cora al sistema antico delle camere di piombo, contrariamente 
alle previsioni dei chimici teorici. È bensi vero che il processo 
fondato sulla catalisi conserva grandissima importanza per l’a- 
cido occorrente alla fabbricazione degli esplosivi moderni ed 
a quella di numerosi prodotti organici, ma non vi ha dubbio 
che la condotta degli apparecchi per la preparazione dell’a- 
cido fumante è assai più delicata che non per quella dell’acido 
a 50° Bé e che l’acido solforoso proveniente dall’arrostimento - 
di minerali di composizione assai complessa male si adatta a 
questa lavorazione. 

Th. Smith, avendo, infatti, tentato di utilizzare i prodotti 
gasosi dei forni di fusione delle piriti ramifere, valendosi del- 
l’ossido ferrico per la catalisi, non ebbe risultati soddisfa- 
centi, perchè su questo si depositava l’ossido di zinco pro- 
veniente dal minerale e trascinato meccanicamente dalla cor- 
rente gasosa. D'altra parte, non essendo praticamente possibile 
di essiccare l’enorme volume di aria che alimenta i forni a 
tino, l’acido solforico riusciva diluito. 

Le difiìicoltà maggiori nella preparazione dell'acido per 
contatto si hanno ognora nello spogliare completamente il 
gas solforoso dalle sostanze che rendono inattivo l'agente 
catalizzatore. Non vi ha dubbio che, per essere in grado di 
utilizzare sotto forma concentrata l’anidride solforica, la quale 
si forma già nei forni durante l’arrostimento delle piriti, si 
dovrebbero preferire i sistemi di depurazione a secco fondati 
esclusivamente sulla filtrazione attraverso sostanze suscet- 
tibili di trattenere senz'altro le impurezze, come Winkler 
ebbe già ad attuare. Ma, laddove si rende necessario un ulteriore 
lavaggio, appare la utilità di ricorrere alle stesse disposizioni 
che furono ideate per spogliare dal polviscolo i gas degli 
alti forni destinati ai motori a scoppio e cioè all’apparecchio 
di Theiss od a quello più recente di Brandeburg. In base a 
questi criteri, appare l’insufticienza della disposizione di 
F. Gardner-Cottrell e di quelle che Hegeler e Heinz hanno 
fatto brevettare è e che consistono nel mescolare al gas solfo- 
roso parte dell’azoto, che abbandona l’apparecchio, per ratfred- 


! Brevetti francesi N. 291359-291416. 

2 Chemiker-Zeitung, 1910, pag. 253. — Zeitschrifl fuer anger. Chemie, 1910. 
pug. 625. 

3 Brevetto degli Stati Uniti d'America N. 931868 del 215 1909. 
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darlo pressochè fino al punto di ebollizione del liquido che 
serve al lavaggio e che è formato di acqua e acido solforico. 

Nei casi in cui i ventilatori o le pompe per la circola- 
zione dei gas non sono stabiliti in coda agli apparecchi, ma 
fra i forni per la produzione dell’acido solforoso e gli appa- 
recchi per la sua depurazione ed i catalizzatori, difficilmente 
si può evitare che piccole quantità di olio lubrificante siano 
trascinate meccanicamente e che inquinino le sostauze che 
servono per la catalisi, depositandovi del carbone. 

Per evitare questi inconvenienti, G. Eschelmann e A. Hart- 
muth obbligano i gas, convenientemente ratfreddati, ad attra- 
versare uno strato di coke, dopo di avere abbandonato il pro- 
pulsore. 

Tenendo conto del fatto che il gas solforoso che attra- 
versa le pentole o le colonne nelle quali si trova disposta la 
spugna di platino, tende ad assumere una maggiore velocità 
lungo l’asse, poichè ivi è meno soggetto a raftreddarsi, 
M. Neumann * dispone più fitto il materiale catalizzatore nella 
parte centrale, in modo che presenti maggiore resistenza al 
passaggio della corrente e dispone dei camini di rallredda- 
mento precisamente laddove più intensa avviene la reazione 
e perciò maggiore lo sviluppo del calore. 

In tal modo entra in azione anche il catalizzatore che 
trovasi lungo le pareti esterne, sicchè si rende meno frequente 
il rinnovamento e la trasformazione in anidride solforica rag- 
giunge 95-97 ‘/. Nell'intento di ridurre al minimo possi- 
bile la quantità di platino da porre in opera, lo stesso Neu- 
mann ?, facendo proprie le osservazioni già espresse sull’im - 
possibilità che i gas seguino vie tortuose e s'inoltrino nei 
labirinti delle materie porose, ha pensato di platinare soltanto 
la superficie del materiale che serve di sostegno al cataliz- 
zatore. A questo scopo egli rende questo affatto impermeabile, 
trattandolo con silicato sodico ed in appresso con acido fluosi- 
licico, oppure con un sale di bario e con acido solforico. Dopo 
essiccazione, vi applica la soluzione alcalina di un riducente, 
perchè questa in contatto colla soluzione di cloruro di pla- 
tino provochi la deposizione immediata di uno strato tenuis- 
simo del metallo soltanto nella parte esterna. 

Il Trey, non tenendo conto probabilmente delle attuali 
condizioni del mercato delle piriti, si è proposto di ottenere 
l’acido solforico anidro mediante riscaldamento dell’anidrite 
(gesso) con silice, avendo osservato che in presenza di una 
piccola quantità di ossido ferrico la scomposizione avviene 
in breve tempo e completa. Siccome alla temperatura alla 
quale avviene la scomposizione del solfato di calcio l’anidride 
solforica si scinde in SO; e O, così si rende necessario di 
provocare la ricombinazione di questi elementi mediante i 
catalizzatori, ma le difficoltà sarebbero minori di quelle che 
si hanno ordinariamente, poiché i gas non sono accompagnati 
dalle impurezze che caratterizzano le piriti. 

Attualmente queste esperienze non presentano interesse 
industriale e lo stesso vale per quelle che M. Prud’homme 
ha eseguite sulla dissociazione dei solfati nel forno elettrico, 
ancorché questa avvenga senza l’intervento della silice, del- 
l'allumina o dell’ossido di ferro. Secondo questo autore, l'a- 
nidrite sottoposta al calore dell'arco voltaico si scinde in 


anidride solforosa e calce caustica. g. 
Conceria. 
SUL CUOIO ARTIFICIALE. 


I tentativi fatti in più occasioni per indurre nei tessuti 
di cotone le proprietà delle pelli conciate, non ebbero reale 
successo, se non allorchè si è ricorso alla soluzione dei nitro- 
derivati del celluloso associati alla canfora od a prodotti 
analoghi. Le imitazioni del cuoio mediante imbibizione delle 
tele con gelatina resa poi insolubile col concorso del bicro- 
mato e della luce, oppure con spalmatura di olio di lino cotto, 
con resine, mescolate a riempitivi disparati, soddisfano im- 


$ Patente germanica, N. 187077. 
? Patente germanica. N. 9807, in data 1/11 1909. 
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perfettamente al requisito di mantenersi lungamente tiessibili 
e di offrire la voluta resistenza meccanica. 

Il celluloide si applicava dapprima ai tessuti sotto forma 
pastosa, ma anche dopo la calandratura lo straterello non 
aderiva stabilmente alla fibra e perciò tendeva a staccarsi. 
Non è che allorquando si è ricorso allo spediente di scio- 
gliere il celluloide in un solvente volatile (alcool), che si è 
giunti ad imitare abbastanza bene il cuoio. 

Ordinariamente per questa lavorazione si utilizzano i 
trucioli di celluloide delle fabbriche che foggiano questo 
prodotto per minuterie e oggetti disparati. I cascami vengono 
classificati a norma della tinta che presentano e fatti rammol- 
lire entro recipienti chiusi e muniti di agitatori in presenza di 
alcool a 94 °/. Occorrono 5 litri di alcool per ogni kg. di cel- 
luloide e nello stesso recipiente si opera anche la colorazione 
mediante aggiunta di 6 a 12 parti °/, della materia colorante 
minerale o della lacca che occorre, previamente macinata con 
olio di ricino. La pasta di celluloide, resa perfettamente uni- 
forme, si fa delluire sotto pressione attraverso una fessura 
corrispondente alle dimensioni della tela che si vuole im- 
pregnare. 

L'operazione si eseguisce colle disposizioni rappresentate 
dall’unita figura. 

Il tessuto convenientemente predisposto sul cilindro W, 
si fa passare sui rulli di legno W,, We, per riavvolgerlo sul 
tamburo Ws. Nel punto m riceve lo straterello di celluloide, 
che è regolato dal coltello a, destinato a trattenere un even- 
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Apparecchio per la essiccazione dei tessuti che imitano il cuoio. 


El 


tuale eccesso. Passando poscia attraverso alla fessura s entra 
nella camera k, riscaldata dal serpentino d, nel quale circola 
il vapore. In tali condizioni la volatilizzazione del solvente si 
compie rapidamente e perciò lo strato di celluloide non viene 
totalmente assorbito dal tessuto, ma rimane in grande parte 
sul lato su cui venne applicato. 

Lo smaltimento dei vapori è favorito da un ventilatore che 
agisce sul tubo » e che li spinge attraverso ad un refrigerante 
per ricuperare l’alcool. La proporzione di alcool che si con- 
densa è influenzata dal volume d’aria che viene aspirata at- 
traverso la fessura s e dalla proporzione di umidità esistente. 
Sapendo regolare opportunamente il grado di rarefazione 
nella camera K e con un impianto bene studiato si può ri- 
cuperare 1'80 °/, dell’alcool impiegato, e questo non abbisogna 
che di essere rettificato fino ad elevare il titolo a 94 %/,, per 
poterlo impiegare nuovamente. 

In luogo di operare la essiccazione in una camera ret- 
tangolare, si può ricorrere anche ad un cilindro girevole di 
rame scaldato dal vapore. 

Per riempire completamente gli spazi liberi che esistono 
nei tessuti e per avviluppare tutti i fili occorre l'applicazione 
di parecchi straterelli di celluloide. Trattandosi di raggiun- 
gere la massima flessibilità ed elasticità senza che il cellu- 
loide sia soggetto a staccarsi, eccorre che dapprima si operi 
la imbibizione con una soluzione di celluloide abbastanza 
scorrevole (come lolio d'oliva a 15° C.), per procedere succes- 
sivamente con soluzione sempre più concentrata, a norma 
dello spessore del tessuto e della sua compattezza, nonché ` 
della morbidezza che si vuole raggiungere. Per quest’ultimo 
riguardo si fa variare anche l'aggiunta dell'olio di ricino 
(1 a 7 %,), limitando però la proporzione nelle ultime spal- 
mature. 

Le imitazioni del cuoio ottenute in tal modo presentano 
una grande flessibilità e si conserverebbero tali se l'olio di 
ricino non fosse soggetto a ossidarsi col tempo. | 

La seguente tabella riassume la proporzione di celluloide 
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e di olio di ricino che si fissa per ogni passaggio attraverso 
l’essiccatoio : 


I ‘LDI_Ò Ie + e Sf zl - 


coalition miei dee n ME 
| Numero Celluloide | Olio o Colore minerale 
delle per mq. di ricino macinato al- 
| imvbihizioni i gr. | l’olio di ricino |, 
| e, Li | 
I 1 107-140 45% da | 
| 2 70-112 47 — | 

3* 60-88 4,7 -— | 

4 | 58-80 le = 

5* 52-62 T- = 

6 56-65 A | 2 

7 50-61 | 4 | 2 

8 60.70 1,- 1 

| 

| 
| 


* Di rado si applica una miscela con proporzione tanto elevata di 
alio e si sopprime il 3° ed il 5° trattamento. 


A seconda della natura del tessuto, si impiegano 500 a 
100 cme. di alcool a 94 Y, di celluloide e la viscosità della so- 
luzione varia da quella dell'olio d'oliva alla melassa. 

I tessuti impregnati e disseccati sono sottoposti alla ca- 
landratura fra cilindri metallici riscaldati ed altri di carta. 
Sui primi sono incisi i disegni che il tessuto deve presen- 
tare, quando non si tratta di cuoio a superficie liscia. 

g. 


Notizie. 
SOCIETÀ CHIMICA ITALIANA (SEZIONE DI MILANO). 


Nella seduta del 16 corrente l'assemblea si è occupata 
della Relazione del prof. Tortelli: Su la repressione delle frodi 
nelle sostanze alimentari e nei prodotti agricoli, della quale 
abbiamo comunicato un riassunto nel N. 1 di quest'anno. 

La discussione fu assai interessante e vi parteciparono, 
oltre che il Presidente ed il Relatore, segnatamente i profes- 
sori Molinari, Menozzi, Gianoli, Alpe, Galli, ed altri. 

Il prof. Molinari ha lodato assai lo studio del Relatore, 
ma si è opposto alle conclusioni di lui, che ritiene in oppo- 
sizione anche alle belle sue premesse; anzitutto per il fatto 
che gli organamenti statali fanno sempre cattiva prova; poi 
perchè il sistema proposto dal relatore è troppo complicato 
e pesante: ben più, ritiene inutili nuove leggi: per lui basta 
la legge Crispi del 1888; tntto sta di applicarla, obbligando 
a creare i laboratori municipali dove non sono: non altre 
leggi, e meno influenza dello Stato: ammette utile creare 
dei nuovi laboratori speciali contro le frodi; ma non già dare 
l’incarico delle analisi alle Stazioni agrarie, già sopracariche 
di lavoro; si è meravigliato che il Relatore lodi e si com- 
piaccia dell’intervento in Francia dei Sindacati professionali 
in pro della repressione della frode: tale intervento fa dubi- 
tare a lui, invece, della bontà e serietà della repressione stessa. 

Il dott. Galli si è in massima mostrato d'accordo col 
prof. Molinari: ritiene inutili nnove leggi; per la repressione 
delle frodi bastano le attuali, e i laboratori municipali, cui 
vorrebbe aggiunti i laboratori provinciali : e vuole maggiore 
autonomia di codesti laboratori municipali, sottrarli di più 
dalla ingerenza dello Stato : nè altre leggi, nè regolamenti 
che inceppino l’azione nei laboratori municipali. 

Il prof. Gianoli ritiene le leggi attuali per la repressione 
della frode insufficienti: l’insieme della repressione ora sle- 
gata, irregolare, inefficace, e attribuisce l'inadempienza della 
legge Crispi, da parte dei Comuni, alla mancanza dei mezzi 
necessari. Loda le proposte del Relatore, che trova essere 
ispirate veramente ai criteri più moderni e fattivi, e capaci 
di far raggiungere l’alto ed urgente intento della repressione 
delle frodi: loda l’organamento proposto dal Relatore, e legge 
un lungo ordine del giorno che riassume appunto la Rela- 
zione nelle parti essenziali ed invitante il Governo a prov- 
vedere senza indugio all’attuazione delle proposte. 

Il prof. Menozzi ritiene che siasi esagerato nella critica 
della legislazione attuale. Approva di intensificare la repres- 
sione delle frodi, ma ritiene che basterebbe applicare rigoro- 


samente le leggi esistenti perché la si ottenesse: basterebbe 
che l’ufficio speciale del Ministero obbligasse chi deve ad 
applicare le disposizioni delle nostre leggi sulla sorveglianza 
dei vini, olii, latticini, perchè la repressiona raggiungesse 
l’alto scopo di protezione che rileva, elogiandolo nella Re- 
lazione. Trova anche che la scelta dei metodi d’analisi si fa 
di già; e cita il Congresso dei direttori delle Stazioni agrarie 
del 1904, che fissava le norme per l’analisi delle varie der- 
rate agricole ed alimentari. Ciò che trova degno di maggior 
encomio e del più vivo interesse è la parte della Relazione 
che concerne l’intesa internazionale per la repressione delle 
frodi, così nel modo di apprezzare la genuinità o no dei pro- 
dotti, come nella maniera di presentarli; ciò corrisponde 
anche a sue idee da tempo concepite ; e vuole tale parte sia 
posta in evidenza nell’ordine del giorno e vivamente racco- 
mandata. 

Il relatore prot. Tortelli replica ai vari oratori lunga- 
mente: rileva che in sostanza le idee dei prof. Molinari e 
Galli rispecchiano la vecchia concezione della repressione 
delle frodi, quale salvaguardia della salute pubblica; con- 
cetto sorpassato oramai, e sostituito da questo, salvaguardia 
degli interessi economici, dei privati e della nazione ancora, 
e della moralità del commercio; e fino ad essere istituto 
di protezione della Produzione e del Commercio onesti della 
nazione, e potendo talora integrare anche felicemente l’opera 
dei trattati di commercio e delle leggi doganali. Insiste nel 
dire che non basta riconoscere l'urgenza di reprimere la frode, 
occorre combattere praticamente, fruttuosamente, offrendo in- 
sieme tutte le garanzie per tutti, adempiendo assiduamente 
e saviamente all’alta, ardua e delicata funzione. L'organizza- 
zione municipale è insufficiente : essa ha fatto cattiva prova 
dovunque: riesce slegata, incerta, contradittoria : spesso tarda, 
sempre inefficace; cita l'esempio dell’Inghilterra; riafferma 
che l’alto e urgente fine non si può conseguire che mercé 
un unico speciale organismo statale, retto da una legge gene- 
rale contro le frodi, che permetta di colpire tutti indistinta- 
mente i frodatori dei prodotti alimentari ed agricoli ‘ lasciando 
la cura dei particolari, dell’applicazione alle varie classi di 
derrate, l’organizzazione della ricerca metodica delle infra- 
zioni, nonchè il modo di preparare, presentare e vendere 
tali derrate, tutto a dei decreti ministeriali, resi per la forma 
di regolamenti. Solo così si può conseguire la modernità della 
repressione, mantenendo questa cioè sempre oculata, uniforme, 
razionale, etticace e sempre al corrente dei progressi della 
scienza, come del sorgere delle nuove frodi e del modo di 
combatterle subito. Quanto alla procedura da lui proposta, se 
a taluno parve complicata, nel fatto è invece assai semplice, 
e quel che più conta, è efficace nel mentre che riesce afti- 
dativa, che offre cioè le maggiori garanzie per tutti. 

È, del resto, la procedura adottata di già dai Paesi che 
ci circondano, anzi dalle principali nazioni; cioè Francia, 
Inghilterra, Austria, Germania, Svizzera, Spagna, Portogallo, 
Olanda, Stati Uniti d'America. L'alto intento non si può ot- 
tenere se non con una legge unica, e dandole una uniforme 
e razionale, quanto assidua e ardua applicazione: lo che re- 
clama, necessariamente, l’esistenza d’un organo centrale che 
organizzi, coordini, vigili, diriga inflessibilmente l’applica- 
zione rigorosa della legge. Meravigliarsi, dice, che i Sinda- 
cati professionali debbano appoggiare la legge di repressione 
delle frodi; vuol dire permanere nella vecchia concezione 
così della repressione, come della missione disciplinare, che i 
Sindacati professionali oramai s'impongono, e il sentimento 
di onore commerciale che in questi Sindacati si va ogni di 
meglio precisando ed affermando. 

Il presidente, dott. Lepetit, rileva che dall’insieme della 
discussione, è concorde il pensiero dell'assemblea sulla ur- 
genza di provvedere contro le frodi; e di richiamarvi senza 
indugio l’attenzione del Governo e la necessità che tale 
difesa contro le frodi si compia mercè un’organizzazione 
come quella esposta dal Relatore, cioè con un organamento 
stalale, creando in Roma un laboratorio centrale per la frode, 
ed un ufficio speciale. Propone un ordine del giorno in tale 
senso, ed in cui si dichiara che, dove non siano presi prov- 
vedimenti innanzi, s'intende di ripresentare la quistione al 
Congresso di Torino, nel 1911, per ivi risolverla compiuta- 
mente, F i 
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Il prof. A/pe dichiara che, quantunque invitato, sente il 
dovere di prendere la parola, data l’alta importanza della 
quistione. che si discute. Afferma che le obbiezioni mosse a 
taluni punti della Relazione non gli sembrano giuste: loda 
ampiamente la Relazione, e gli pare anzi che sia sfuggita 
l’altissima importanza delle proposte, che egregiamente ivi 
si enunciano e svolgano. Accetta come ottimo, ed indispen- 
sabile anzi, il concetto di creare una legye unica per la re- 
pressione delle frodi, di tutte le frodi alimentari ed agricole, 
in luogo di fare tante leggi speciali, come ora si fa; e più 
il concetto di attuarne l'applicazione di cotesta legge unica 
intieramente mercè decreti ministeriali; ciò che renderà ve- 
ramente pronta, efficace, progressiva e razionale la repres- 
sione. 

È questa una parte essenzialissima della Relazione e 
chiede che vi si applauda e rilevi bene nell’ordine del 
giorno. Egli non solo approva ciò come cultore delle scienze 
agrarie, ma pure nella sua qualità di Presidente del Comizio 
Agrario e in quella di Vicepresidente della Federazione dei 
Consorzi Agrari. I quali hanno già inteso ed incoraggiano l’o- 
dierno concetto della repressione, così bene svolto dal Re- 
latore; essi che già si presentano come parte civile nei 
processi contro i frodatori, a tutela della propria onesta pro- 
fessione, del buon nome, della riputazione della nostra pro- 
duzione. 

Conchiude che il rimandare al Congresso di Torino la- 
dozione anche di una parte delle proposte del Relatore non 
gli sembra nè giusto né utile; egli propone quindi che si 
faccia piena adesione alle proposte stesse, inquantoché esse 
interpretano e attuano un vero e alto concetto di moralità 
e di salvaguardia degli interessi economici della nazione; e 
che si caldeggi e solleciti vivamente la loro adozione da 
parte dello Stato. 

La discussione prosegue animata ancora e vivace; ma 
stante l’ora già tarda (ore 24 !/2); per cui si conchiude dando 
incarico alla Presidenza di formulare l’ordine del giorno, che 
rispecchi la discussione avvenuta, conchiudendo alla atfer- 
mazione piena dei concetti generali che informano la Rela- 
zione e di sollecitarne vivamente l'adozione ed applicazioni 
di essi da parte dello Stato. 

L’ordine del giorno formulato e adottato (e che porta le 
firme del presidente dott. Lepetit, dei professori Menozzi, Alpe, 
Gianoli, Molinari, Appiani), è il seguente: 

“ L'Assemblea, plaude allo Studio interessantissimo ed 
alla Relazione del prof. Tortelli “ Su la repressione delle 
frodi nelle sostanze alimentari e nei prodotti agricoli ,,; 

Afferma, che tale repressione intesa nel suo concetto 
odierno — difesa della salute pubblica e degli interessi eco- 
nomici, sia particolari del consumatore e del produttore, sia 
generali della Nazione e della moralità del commercio —, è 
veramente un’alta e pressante quistione d’interesse nazionale; 

Afferma la necessità e l'urgenza che anche il nostro 
Paese — a somiglianza delle Nazioni vicine — rivolga a tale 
quistione le più sollecite cure, ed innuovi la nostra legisla- 
zione sulle frodi, e ne curi l'applicazione in guisa che essa 
divenga un Istituto di prevenzione e repressione delle frodi 
ed insieme e più ancora di protezione della produzione e del 
commercio onesto; 

E fa voti, che senza indugio sia a tal fine istituito 
presso l’Ispettorato Generale delle industrie agrarie, uno 
“ Speciale servizio per la prevenzione e repressione delle 
frodi alimentari ed agricole ,: il quale rinnuovi, giusta i 
moderni concetti, la nostra legislazione sulle frodi, ne diriga 
e governi con ogni efficacia la sua applicazione; e ci prepari 
e solleciti e spinga a quella intesa internazionale che deve 
unificare le disposizioni legislative dei diversi Paesi in vista 
così della coordinazione delle esigenze al riguardo dei pro- 
dotti, come della protezione reciproca contro le frodi dei pro- 
dotti alimentari ed agricoli. , 

Il professore Tortelli a nome anche de’ suoi collaboratori 
dottori Fortini e Piazza, ha comunicato altresi due memorie 
sulla identificazione dell’olio di colza e sua ricerca nelle mi- 
scele coll’olio d’oliva ed altri olii, nonchè sulla ricerca e il 
dosaggio della saccarina negli alimenti ricchi di grassi, amidi 
e albumine, che pubblicheremo prossimamente. 
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La questione dell’imposta fondiaria sui fabbricati 
industriali. — Nella riunione dei rappresentanti delle Ca- 
mere di Commercio e delle Associazioni economiche, promossa 
dall’Associazione Cotoniera e tenutasi in Milano il 13 corr., 
fu votato il seguente ordine del giorno: 


“T'assemblea dei rappresentanti delle Camere di Com- 
mercio e delle Associazioni Economiche, raccolti per inizia- 
tiva della Associazione Cotoniera, per discutere in merito al- 
l'applicazione dsl Art. 7, alle dotazioni di acqua annesse agli 
opifici industriali (Legge 11 luglio 1889, sull'imposta dei fab- 
bricati); 

ritenuto che detta disposizione di Legge, se poteva 
rispondere alle condizioni tecniche industriali dell’epoca in 
cui venne promulgata, non può più essere in armonia alle 
condizioni attuali, attesa la trasformazione radicale che si è 
verificata; 

ritenuto che i criteri adottati per l’applicazione del- 
PArt. 7 della Legge conducono oggi necessariamente a dub- 
biezze, arbitrarietà di interpretazioni e conseguenti sperequa- 
zioni che riescono di grave pregiudizio all’industria; 

richiamando i voti analoghi del Consiglio superiore 
dell’Industria e del Commercio dell’Unione delle Camere di 
Commercio e di parecchie Camere di Commercio; 


fa voti 


perchè con opportune disposizioni ministeriali, ed occorrendo 
anche legislative, si rendano, più razionali e rispondenti alle 
esigenze della moderna industria i criteri di applicazione 
della tassa fabbricati agli edifici industriali, specialmente nei 
riguardi dell'Art. 7, Legge 11 luglio 1889, combinato col- 
l'Art. 32, Legge 24 agosto 1877, sull'imposta di ricchezza 
mobile; 

da mandato ad una Commissione di redigere un me- 
moriale che riassuma lo stato della questione nei riguardi 
tecnici e legali, e di esperire presso le LL. EE. il Presidente 
del Consiglio e il Ministro delle finanze tutte quelle pratiche 
che servono a raggiungere l’intento, avuto riguardo alle dif- 
ficili condizioni economiche dell'industria ,,. 


Il VII Congresso internazionale cotontero. — Il se- 
gretario della Federazione internazionale delle Associazioni 
fra industriali tilatori e tessitori di cotone da Manchester ha 
diramato il programma provvisorio del VII Congresso inter- 
nazionale cotoniero che si terrà a Bruxelles nei giorni 6, 
T7Tesdiìi giugno di questo anno, al Palais des Acadèmies, 
Rue Ducale. 

Come già a Milano l’anno scorso, i lavori del Congresso 
saranno divisi in quattro Sezioni. Nella prima Sezione si 
tratterà del raccolto deticiente e dei mezzi per ripararvi. 
= Nella seconda Sezione si discuterà della assicurazione 
contro gli incendi. 

Nella terza sui progressi dell’organizzazione nei vari paesi 
atfigliati alla Federazione cotoniera, e sull’arbitraggio inter- 
nazionale per i contratti di vendita dei filati e dei tessuti. 

Nella quarta si tratteranno le questioni relative alla com- 
pera e al trattamento e alla stagionatura del cotone greggio. 


Concorso agganciamento automatico dei veicoli fer- 
roviari. — Per gli esperimenti degli apparecchi designati 
dalla Giuria del concorso, la Commissione speciale si riuni a 
Milano per prendere gli accordi relativi agli esperimenti stessi. 

Le linee prescelte per gli esperimenti sono: la ferrovia 
Nord-Milano e la Torino-Torre Pellice; aila prima vennero 
assegnati i due apparecchi Pavia-Casalis; alla seconda l’ap- 
parecchio Ambrosini-Migone e l’apparecchio Breda. 

I carri montati con l’apparecchio che darà migliore ri- 
sultato saranno inviati a Berna in occasione del Congresso 
ferroviario. 

Le prove verranno iniziate ai primi di maggio. 


Nuove Ditte industriali. 


Torino. — “ Società anonima italiana per la fabbrica- 
zione dei proiettili y. Si è costituita in Torino fra i signori; 
cavalier ing. Dante Ferraris, ing. Giorgio Bassini, Michele An- 
saldi, cav. Ernesto Rubino e cav. Ferdinando Gatta una So- 
cietà anonima sotto la denominazione “ Soc. anonima italiana 
per la fabbricazione dei proiettili „. Essa ha per iscopo spe- 
cialmente la fabbricazione dei proiettili, corpi, cavi in genere 
e pezzi di acciaio fuso, in opitici propri o presi in affitto: 
ed ogni operazione industriale, commerciale e tinanziaria tanto 
per conto proprio che per conto di terzi. 

Il capitale sociale è di L. 600.000; la sede della Società 
è a Torino e la sua durata di anni 10. La firma sociale per 
tutte le operazioni spetta a tutti i soci, i quali la esercitano 
mediante la sottoscrizione di due di loro, 

Vennero nominati sindaci effettivi i signori nob. Ales- 
sandro Passerini d'Entreves, Carlo de Fernex e ing. Pietro 
Fenoglio; supplenti i signori avv. Michele Donn e Carlo Ce- 
riana. Venne pure costituito un collegio arbitrale nelle per- 
sone dei signori ing. Felice Guidetti-Serra, cav. avv. Vittorio 
Ferraris e cav. avv. Cirillo Cerutti. 
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Privative Industriali 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella seconda quindicina di maggio 1909. 


(Il primo numero indica il giorno del rilascio dell'altestatu ; il secondo, frazio- 
nario, il numero del Registro attestati (volume e foglio) ; il terzo il manero 
del Registro Generale. Il gruppo dei tre numeri, dopo il titolo dell’inven- 
sione o scoperta, la data del deposito della domanda; l'ultimo numero la 


durata in anni della privativa). 


Generatori di vapore, macchine diverso ed organi delle macchine. 


21. 2564. 97526. Bomborn Bernhard, a Berlino * Pompe ou soufllerie 
centrifuge „ 12-49-1908, 6. 

23, 255/121, 95567, Cinnci Carmine fu Filippo, a Napoli “ Pertezionamenti 
nei motori ad aria calda , S-5-1908, 1. 

23, 236/127, 100310. De Veulle Frederick Henry, a Birmingham (Gran 
Bretagna) “ Perfezionamenti negli ingranaggi di velocità variabile ,. (Ri- 
vendicazione di priorità dal 31 gennaio 1905). 30-1-1909, 6, 

24, 25846, 96546. Doué Emile, a Parigi “ Dispositif de mise en marche 
automatique des moteurs á explosion ,. (Prolungamento della privat. 89:35). 
30-65-1903, 1. 

25, 286 61, 96865. Downie Thomas, a Liverpool Y“ Porte è fernieture her- 
métique pour boites i fumée de générateurs de vapeur, pour cloisons ¿tan- 
ches des navires et semblables ,. (Prolungamento della privativa 90534). 
4-7-1908, 2. 

24, 256/49, 953641. Downie Thomas, a Liverpool, e Brown David, n Bootle, 
Lancaster (Gran Bretagna) “ Perfectionnements aux devantures et portes 
de foyers pour chaudióres et autres applications ,. (Prolungumento della 
privativa H0336). 4-7-1008, 2. 

25, 256,72, 95873. Frikart Eugène e la Société Alsacienne de construc- 
tions mécaniques. a Mülhausen (Germania, “ Systéme de distribution è 
tirois pour machines ù vapeur „ 21-5-1908, 6. 

25, 256/62, #83. Gadda & C. (Ditta), a Milano “ Turbina a vapore a 
velocità variabile ,. (Prolunguamento della privativa 76877). 26-6-1908, 3. 

25, 24563, 95584. La stessa “ Disposizione per ottenere la inversione di 
marcia nelle turbine a fluido elastico p. Prolungamento della privat. 77375). 
26-65 1008, 3. 

24. 236/48, 9651. Henderson Robert Irwin, a Londra * Pertezionamenti 
nei sopporti a rulli ,. (Prolungamento della privativa 59740), 30-6-1905, 1. 

37, 286 101, 96350. International Steam Pump Company, a New-York 
(S. U. d'A.) * Pertectionnements dans les dispositifs employés pour régler 
la distribution de vapeur dans les pompes ,. (Prolungamento della priva- 
tiva 65597). 20-66-1908, 6, 

W, 236/145. 97233. Kessler Nikola e Jelich (tiovanni, a Ragusa, Dalmazia 
(Austria) “ Dispositif pour utiliser la chaleur des forneaux domestiques 
pour l'obtention do force motrice ,. (Prolungamento della privativa 90703). 
47-7-1908, 1. 

27, 295 107, 96015. Kestner Paul, a Lille (Francia) “ Nouveau gúncrateur 

19, 285 235. 96600, Maquatre Léon, n Parigi  Perfectionnements aux 
bougies d'allumage pour moteurs A guz, essonce, ulcool, etc. y. (Prolun- 
gamento della privativa $222). 3U-6-190s, 1. , 

31, 256/179, 97490. Maestri Antonio, a Genova * Apparecchio per regolare 
automaticamente le serrandole alle caldaie „. (Prolungamento della pri- 
vativa 91061). 13-8-1908, 5. 

29, 245/142, 97079. Meurisse Paul, a Lille (Francia) “ Chaudière a va- 
peur ,. (Prolungamento della privativa 78083. 13-7-1908, 3, 

18, 285 -23, 96542, Miihlrad Johann, a Vienna * Graisseur automatique ,. 
(Prolungamento della privativa 76591). 30-65-1903, 1. 

27, 23/118. 971%. Ochotorena Angel. Aparicia Henrique e Truco Fran- 
cisco, a Barcellona (Spagna) « Dispositif pour refouler les liquides moyen- 
nant des explosivas ou dilatations de gaz ». (Prolungamento della priva- 
tiva 90504), 419085, l. 

28, 25 130, 101795. Oficina meccanica e Fonderia Padovana (Ditta; a 
Padova * Argano a trizione per battipulo , 7-4-109U0, 3. 

29, 248141, 97035. Omegna Guglielmo Severino, a Serralunga di Crea 
Alessandria) * Pertezionamenti negli avviatori a molla per motori a 
Scoppio p. (Prolungamento della privativa 54056). 14-7-1908, 1. 

25, 245 135, 97513. Peroni Filippo, a Milano “Pompa orizzontale di ali- 
mentazione per caldaie di locomobili a. (Completivo della privativa 95025). 
10-9-1908. 

28. 255 45, Y1432. Pfuudler Werke Aktien Gesellschaft, a Schwetzingen 
(Germania) “ Garniture étanche avec bande de métal , 2U-8-19U8, 15, 

19, 295.339, 96523, Risso Luigi, a Genova * Motore aerotermico a com- 
pressione, sistema Risso .. (Prolungamento della privativa 52450). U-6- 
1909, 1. 

19, 255 235, 9520. Rossi Benvenuto, a Taranto “ Caldaia a vapore ,. 
(Prolungamento della privativa 55590). 30-60-1909, |, 

25, 26/81, 95373, Serpollet Léon. a Parigi * Dispositit d'alimentation 
proportionnelle automatique ,. (Proluugamento della privativa 77704). 25-6- 
1908, 3. 

Is, 255 216, 06625, Seltrecht Wilhelm, s Francotorte a/M. (Germania) 
“ Cage en deux parties pour roulements à billes ,. :Prolungamento della 
privativa 195549). 3U-6-1903. 1, ` 

21, 2m I8, 960. Société Anonvme du Joint Biconique Universel. a Pa- 
rigi * Procédé d'assemblage dos tubes ,. (Prolungamento della privat. 7202). 
305-1908, |. 

27, 3548 112, 96935, Societe d'électricité Nilmelior, a Parigi + Système de 
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bobine à enroulements multiples pour l'allumage des moteurs à oxplu- 
sions ». (Prolungamento della privativa 77908). 6-7-1908, 12. 

17, 255 208, 45594, Spies Ludwig, a Wissen, e Lòh Wilhelm, a Stein 
presso Blankenberg ((termania) “ Roue hydraulique è nubes en forme 
d'entonnoirs „. (Prolungamento della privativa 85587). 27-H-1U5, 1. 

24, 256,58, 06593. Zaninetti Luigi, a Milano “ Strettoio fisso e mobile ad 
eccentrico y. (Prolungamento della privativa 83332). 27-6-1906, 1. 


Elettrotecnica. 


29. 286/149, 97274. Audibert Louis Antoine. a Lodève Hérault (Francia) 
“ l’ertectionnements aux lampes électriques è vapeurs .. (Prolungamento 
della privativa 41556), 8-8-1908, 3, 

31, 2% 165, 17422. Casubona Martino, a Spezia (Genova) “ Trasmettitore 
elettromagnetico ,. (Prolungamento della privativa 75342). 19-85-1908, 3. 

32. 285 40, 06912. Cervera-Canizares Domingo. a Parigi “ Limitateur de 
courant électrique .. (Prolungamento della privativa 77606). 25-6-1908, I. 

19, 285247, 07135. Chemisch Elektrische Fabrik Prometheus Gesellschaft 
mit beschränkter Haftung, a Francotorte a M. (Germania) “ Nouveau genre 
de corps de chauffage électrique annulaire comportant comme résistance 
une couche métallique appliquée sur des feuilles de mica ,. (Prolunga- 
mento della privativa 64729). 27-7-1908, 9. 


PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


Cessione di Privativa industriale o Patente d'invenzione 


— — 44h —— 


Il signor Fitzwilliam Richard DAVIS a Shawford, Win- 
chester (Gran Bretagna) concessionario in Italia di un At- 
testato di Privativa Industriale o Patente d’Invenzione rila- 
sciatogli dal Ministero di Agricoltura, Industria e Commercio 
del Regno il 29 aprile 1908, vol. 266, N. 108 (Gen. 92464) per 
una sua invenzione avente per titolo: “ Nuovo carburatore 
perfezionato per motore a combustione interna ,, otfre 
in vendita tale sua invenzione privilegiata o la concessione 
di licenze di esercizio in Italia della stessa. 


Rivolgersi per schiarimenti e trattative all’Ufficio Interna- 


zionale per la tutela della proprietà industriale ing. GAETANO 
CAPUCCIO, Piazza Solferino N. 8, Torino. 


I signori Rudolf August Louis LEHMANN e Leopold 
DURAND, a Parigi, concessionari della privativa industriale 
italiana rilasciata il 2 maggio 1908, Vol. 266, N. 145, per un 
trovato avente per titolo: “ Dispositi/ pour le refroidisse- 
ment des cylindres des moteurs à combustion ou È ex- 
plosion comme équivalent du refroidissement par Veau ,,, 
desiderano entrare in trattative con qualche industriale ita- 
liano per la totale cessione o la concessione di licenze di 
esercizio di detta privativa. 


Rivolgersi per schiarimenti all'Ufficio Internazionale per Bre- 
vetti d'Invenzione e Marchi di fabbrica della Ditta SECONDO TORTA 
& C. - Via Carlo Alberto N. 35, TORINO. 


I signori Henry HANDOLL e Robert James WHITE, a 
Londra, concessionari della privativa industriale italiana ri- 
lasciata il 12 dicembre 1905, Vol. 217, N. 55, per un trovato 
avente per titolo: “ Perfectionnement aux pompes rota- 
tives „, desiderano entrare in trattative con qualche industriale 
italiano per la totale cessione o la concessione di licenze 
di esercizio di detta privativa. 


Rivolgersi per schiarimenti all'Ufficio Internazionale per Bre- 
vetti d’invenzione e Marchi di fabbrica della Ditta SECONDO TORTA 
& C. - Via Carlo Alberto N. 35, Torino. 


CESSIONE DI PRIVATIVA INDUSTRIALE 


——— 600 — 


Il signor JOSE DOMENECH a Barcelona (Spagna), tito- 
lare della privativa industriale N. 88657 per: “ Appareil pour 
l'amélioration des vins y y desidera entrare in relazione con 
Industriali per la cessione della sua privativa o per accordare 
licenze di fabbricazione. 

Per informazioni e trattative rivolgersi all'Ufficio Interna- 
zionale per Brevetti d'Invenzlone C. A. ROSSI € Co. - Roma, Via di 
Capo le Case N. 18. 


Tipografia degli Operai (Soc. cuup.), via Spartaco, 6 (viale P. Romana). 
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L'INDUSTRIA 


RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 


Premiata con Medaglia d’argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


Parte Economica 


ACCIAIO E GHISA ELETTRICI. 


A chi considera il lavoro eseguito in questi ultimi dieci 
anni, dacchè il forno elettrico fu oggetto di attenzione e di 
studi più intensi nei riguardi dell’industria del ferro, per me- 
rito iniziale dello Stassano, sarà facile rilevare come, abban- 
donato il primitivo concetto di ottenere direttamente l’acciaio 
dai minerali nello stesso forno per mezzo dell’elettricità, ed 
impostasi come più razionale la divisione del processo in due 
fasi — produzione della ghisa e affinazione — queste due 
fasi della lavorazione del ferro al forno elettrico abbiano 
avuto ciascuna uno sviluppo assai diverso dall’altra; sviluppo 
che vale la pena di considerare alla stregua dei risultati acqui- 
Siti e dell'indirizzo che esso accenna a seguire. 

Per ció che riguarda la produzioue delle ghise al forno 
elettrico, se la possibilità tecnica di sostituire l'alto forno con 
quest’ultimo è fuori di dubbio, la convenienza economica di 
tale sostituzione rimane nei limiti già indicati su queste co- 
lonne dall’ing. Catani, ' e confermati auche dai dati raccolti 
nelle recenti esperienze di Domnarfvet, delle quali parliamo 
in altra parte del giornale. Accettando infatti come acquisiti 
i risultati che gli esperimentatori svedesi si ripromettono dal 
nuovo foruo di 2500 cavalli attualmente in costruzione, ba- 
sandosi su quanto fu ottenuto nelle esperienze suddette, se 
si suppone che tutte le altre spese di esercizio, e cioè fon- 
denti, paghe, ammortamenti ed interessi siano uguali tanto 
per l’alto forno usuale quanto per l'alto forno elettrico, nel 
qual caso quest’ultimo è assai favorito, e, pur astraendo dal 
consumo degli elettrodi, si considerano solo le spese di energia 
e di carbone, hassi, per l’alto forno, un consumo di 1000 kg. 
di coke per ogni tonnellata di ghisa prodotta, e cioè una 
spesa di 35 lire, meutre, nel migliore dei casi, si ha nel- 
l’alto forno elettrico un consumo di 300 kg. di coke, pari a 
10,5 lire, e di 2000 Kw.-ore, per le quali saranno disponibili 
solo 35 — 10,5 = 24,5 lire. 

Perchè i risultati economici del forno elettrico eguaglias- 
sero quelli dell’alto forno bisognerebbe quindi avere il Kw.- 
ora a poco più di un centesimo, e, se questo è possibile in 
alcune località italiane, si tratta pure, come ben notava l'in- 
gegner Carcano, * di località fuori dei centri di vendita dei 
prodotti ottenibili, e, quel ch’ è peggio, lontane dalle miniere 
più importanti di ferro. D'altra parte, non è il caso di spe- 
rare in una riduzione sensibile nel consumo d'energia al di- 
sotto di 2000 Kw-ora perchè questa cifra si avvicina già molto 
al valore teorico, di modo che la produzione elettrica della 
ghisa è praticamente da escludersi per il nostro paese, come 
pure per la maggior parte dei paesi del continente europeo, 
dove il prezzo del coke è più basso che da noi, e l’energia 
idroelettrica può vendersi a prezzi molto superiori. 

Ma di grande importanza invece per il nostro come per 
gli altri paesi europei, sia nei riguardi dell'economia, sia in 
quelli dei prodotti ottenibili, è l’impiego del forno elettrico 
per la fabbricazione dell’acciaio, e già l’ing. Carcano ne notò 
l’importanza, che il prof. Gianoli aveva previsto tin dall'inizio 
delle esperienze dello Stassano, in questa rivista: * la dimo- 


1 L'In lustria, 1909, pag. 135. 
? L'Industria, 1909, pag. $03. 
3 V. L'Industria, 19899, pag. 699; 1909, pag. 211 e 602. 


strazione che il forno elettrico può fornire per lo meno qua- 
lità uguali a quelle ottenute col crogiuolo, col trattamento 
di quantità centinaia di volte maggiori è provata dal fatto che 
il forno elettrico stesso trovò subito in questo dominio l’ap- 
plicazione più generale e le più note, officine del genere pos- 
seggono oggi impianti elettrici per la produzione di acciai 
speciali in luogo od accanto ad impianti al crogiuolo. Anche 
mantenendo gli apparecchi generalmente in uso, ed ottenendo 
dell'acciaio Bessemer o Thomas, è possibile portare questo 
prodotto, che ha un prezzo definito, per mezzo del forno elet- 
trico, alle qualità dell’acciaio ottenuto al crogiuolo, e per 
questa semplice affinazione ulteriore che. a seconda del pro- 
dotto finale desiderato, può essere limitata ad una spesa di 
100 + 300 Kw.-ora, t il costo dell'energia non è così decisivo 
come per la produzione della ghisa, tanto che l’energia può 
essere prodotta in tal caso anche a vapore od a gas. E le 
ottime proprietà di affinatore, che il forno elettrico possiede, 
vengono così pure completamente utilizzate. 

È questo impiego del forno elettrico in sostituzione del 
crogiuolo che oggi, con lo studio continuo dei miglioramenti 
nelle qualità degli acciai, è senza dubbio destinato al più 
grande avvenire, nè l’estensione del suo use o dei prodotti 
che potrà provvedere è oggi prevedibile dato che il campo 
di applicazione degli acciai speciali è aperto agli impieghi 
più disparati. Se si aggiunge a tali considerazioni che Plin- 
troduzione del forno elettrico non porta seco nè grandi spese, 
nè costose trasformazioni degli impianti esistenti, sarà facile 
concludere che il suo uso non costituisce un episodio, ma 
uno stadio di sviluppo durevole, poichè, avendo giustificato 
la sua esistenza, non sarà difficile con studi ulteriori, tro- 
vare i casi più adatti in cui esso possa dimostrare le sue 
buone qualità. Interessanti sono pure alcuni dati sullo svi- 
luppo del forno elettrico a tale scopo, astraendo dalla fabbri- 
cazione elettrica della ghisa per le ragioni dette più sopra. 

Attualmente sono in esercizio od in costruzione circa 
100 forni elettrici per acciaio, dei quali due terzi circa ad arco 
dei sistemi Stassano, Girod, Héroult, ecc., ed un terzo ad in- 


. duzione — quasi esclusivamente i sistemi della Gft. f. Elektro- 


stahlanlagen, Kjellin e Róchling-Rodenhauser. 

La maggior parte dei forni è per cariche da una a cinque 
tonnellate, ma vi sono pure delle cariche maggiori, cioè nei 
forni ad induzione vanno fino a 10 tonn. ed in due forni ad 
arco americani fino a 15 tonn. Il carico complessivo dei forni 
esistenti ed ‘in costruzione raggiunge, secondo l’Engelhardt, 
350 tonn. e si può contare sopra un impiego d'energia di 50 
mila kilowatt, sempre esclusi i forni elettrici per la ghisa. 

Ing. MARIO LOMBARDI. 


Parte Tecnica 


Caldaie e macchine a vapore. 


ALCUNE PROVE SU CALDAIE A TUBI D'ACQUA. * 


Si è spesso asserito che le caldaie a tubi d’acqua per- 
mettono una utilizzazione del combustibile notevolmente 
meno favorevole di quella che si ottiene con caldaie d'altro 


1 V. Engelhardt in Elektrutechnische Zeitschrift, 1919, N. 14. 
2 Zeilschrift des Bayerischer Revisions- Vereins, 1010, pag. 51. 
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tipo. Fu detto anche che la cagione di questa inferioritá era 
da ricercarsi nel fatto, che, le caldaie a tubi d'acqua danno 
luogo a maggiori perdite per conduzione ed irradiazione in 
confronto dei tipi a focolare interno. Questa opinione però si 
è dimostrata del tutto infondata e si è da tempo riconosciuto 
che, nella maggior parte dei casi in cui si ebbero da caldaie 
a tubi d’acqua risultati poco felici, la causa non era da ricer- 
carsi nella caldaia in sé, ma nella disposizione e nel tipo del 
focolare, inadatti alla qualità del combustibile. Le recenti 
esperienze con caldaie a tubi d’acqua hauno confermato pie- 
namente questo modo di vedere. 

A conferma di ciò, citiamo i risultati di alcune espe- 
rienze eseguite nel 1907 e 1908 dalla Bayerischer Revisions- 
Verein su caldaie a tubi d’acqua di varia provenienza, alcune 
a griglia piana con caricamento a mano, altre con carica- 
mento automatico, altre infine con griglia a gradini. 

Una delle prove, ad es., fu eseguita su caldaia a griglia 
piana e caricamento a mano con liguite di Boemia assai ricca 
di parti volatili e con una produzione di soli 11. kg di va- 
pore per mq. di superficie riscaldata e si utilizzò così solo 
il 54,8 °/ del potere calorifico del combustibile. La stessa 
caldaia, in cui la griglia piana fu sostituita con griglia a 
gradini, permette ora di bruciare lignite più minuta e quindi 
di minor valore e dà un rendimento molto maggiore così da 
abbassare la spesa di combustibile circa del 30 °/,. 

Analogo risultato diede un’altra caldaia con griglia piana 
e caricamento a mano, su cui bruciavasi litantrace di Boemia 
utilizzando il 53,8 °/, del potere calorifico del combustibile 
nella vaporizzazione e il 2,9 °/, nel surriscaldamento. Benché 
il combustibile fosse assai meno ricco di parti volatili di quello 
usato nella prova precedentemente citata, si aveva anche qui 
una notevole perdita per combustione incompleta, che saliva 
fino al 14 °/; 

Notevolmente migliori riuscirono i risultati della prova su 
una caldaia a caricamento automatico, in primo luogo in causa 
di tale sistema di caricamento, e, secondariamente, in seguito 
all’uso di carbone più magro. L'importanza grande del tipo 
di focolare e della perfezione della combustione nelle caldaie 
a tubi d’acqua risultò chiaramente da due prove, nelle quali 
fu usata lignite di qualità analoga e di potere calorifico assai 
poco diverso: con griglia a gradini ed ammissione regola- 
bile d’aria sopra la griglia si ebbe un rendimento del 70,2 0, 
contro il 54,3 %/, ottenuto con griglia piana comune; in più 
si utilizzò ancora il 5,5 °/, al surriscaldatore ottenendo un 
rendimento complessivo del 75,7 %/,. 

In una prova eseguita su caldaia con griglia a gradini, 
bruciando del carbone lavato si ottennero buonissimi risul- 
tati riducendo a ben poca cosa le perdite per incompleta 
combustione. 

Considerata la diffusione raggiunta dalle griglie automa- 
tiche a catena continua, è interessante di accennare anche ai 
risultati di alcune prove eseguite su caldaie munite di griglie 
di questo tipo. Tali prove furono eseguite con carbone piut- 
tosto magro, che diede, come si è visto, anche colle griglie 
comuni, dei risultati soddisfacenti; tuttavia si riconosce an- 
cora che la griglia a catena continua, dà una combustione 
più perfetta in confronto della comune griglia piana, anche 
se con caricamento automatico. 

È da notarsi che queste ultime prove furono per la 
maggior parte ottenute con una produzione di vapore che 


pel passato si sarebbe ritenuta piuttosto forzata, circostanza 


da tenersi ben presente per giudicare. Del resto, che con 
griglia continua si abbia una migliore combustione è provato 
anche dal fatto che le caldaie munite di essa non danno che 
pochissimo fumo, molte anzi non ne producono affatto, mentre 
in generale le caldaie a griglia piana comune ne mandano al 
camino grande quantità. 

Fra le varie prove di questa categoria ne citiamo una 
con produzione di 30,5 kg. di vapore per mq. che diede tut- 
tavia, un rendimento complessivo del 70,1 %,; ed un'altra 
prova eseguita invece ad un regime inferiore al normale 
(10,4 kg. per m.q.). Data la ditticoltà di coprir bene la griglia 
ed evitare sovrabbondanza d’aria con una combustione così 
lenta, il rendimento ottenuto del 71,2 °% deve considerarsi 
come assai buono. Con una produzione di 21,3 kg. di vapore 
per m.q. sì raggiunse invece l’83,3 ‘/, di rendimento comples- 
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sivo. Sull'uso delle griglie automatiche a catena continua per 
combustibili scadenti si hanno finora scarse esperienze; da 
quanto si sa tuttavia è da aspettarsi che con opportuni adat- 
tamenti essa possa benissimo prestarsi anche a questo in- 
tento. Se questa opinione sarà confermata dai fatti, si può 
prevedere la sempre maggior diffusione delle caldaie a tubi 
d’acqua con griglia automatica a catena continua, specialmente 
nei grossi impianti aventi richiesta di vapore poco variabile. 


Motori a combustione interna. 


SISTEMA D'AVVIAMEMTO DEI MOTORI DIESEL 
DELLA GASMOTORENFABRIK DEUTZ. ! 


. La questione dell'lavviamento che, nel caso dei motori a 
gas, è risolta, com'è noto, in tanti modi diversi, è semplifi- 
cata per quei motori che anche in funzionamento normale 
hanno bisogno di pompa d’aria. Questo è il caso del motore 
Diesel, pel quale è indispensabile un mezzo meccanico per 
l'avviamento essendo impossibile superare a mano l’alta ten- 
sione della fase di compressione. 

Nelle fig. 1 e 2 è rappresentato un motore Diesel a due 
cilindri; di sotto vi sono le due pompe, di cui quella a sini- 
stra si vede in sezione. In marcia normale le due pompe fun- 
zionano del continuo per caricare la camera d’aria EG, che 
serve ad iniettare il combustibile nel cilindro motore ed i 
due serbatoi più grandi AG che servono per l’avviamento. 

Sul coperchio sono montati i diversi organi di distribu- 
zione, cioé: A valvola di ammissione, D valvola di avvia- 
mento, B valvola ad ago per regolare l'ammissione del com- 
bustibile le cui leve B son comandate dall’albero di distri- 
buzione collocato lateralmenta a sinistra. Uno degli alberelli 
su cui sono imperniate tanto la leva che comanda la valvola 
ad ago B quanto la leva che comanda la valvola di avvia- 
mento D è montata eccentricamente per modo che in una 
posizione di detto albero viene comandata la sola valvola ad 
ago e nell’altra solo la valvola di avviamento; la prima posi- 
zione serve per l'avviamento, la seconda pel funzionamento 
normale. 

La messa in marcia si fa quindi in modo semplicissimo, 
si gira cioè l’eccentrico facendogli prendere la posizione 
corrispondente all’avviamento e, messo il volano nella posi- 
zione giusta, si apre la valvola D e si immette nel cilindro 
l’aria compressa del serbatoio. Allora il motore funziona come 
se fosse un motore ad aria compressa a quattro tempi; nella 
prima corsa discendente lo stantuffo riceve l'impulso dall’aria 
compressa (invece che dalla esplosione della miscela di olio 
ed aria). Nella successiva corsa ascendente quest'aria è espulsa 
traverso la valvola di scarico normale. Nella seconda corsa di- 
scendente la valvola di ammissione è aperta normalmente dagli 
organi di distribuzione ed il cilindro aspira una carica d'aria 
e nella seconda corsa ascendente quest’aria viene compressa. 
Tale ciclo di operazioni si ripete automaticamente finchè dopo 
pochi giri il movimento del volano si è accelerato abbastanza 
per permettere di passare dalla posizione di avviamento alla 
posizione di lavoro, intercettando la comunicazione col ser- 
batoio dell’aria compressa; al momento opportuno viene iniet- 
tato nel cilindro il combustibile, che si accende, ed ha così 
principio il funzionamento normale. 

Per l'avviamento dei motori a marcia invertibile si ri- 
chiedono dei dispositivi speciali. Sarebbe troppo lungo il vo- 
lerne qui parlare; noteremo solamente che in generale sono 
fondati sullo stesso principio su cui è basato il metodo ora 
descritto pel motore Diesel, in quanto per ciascuna direzione 
della marcin o si apre una valvola per l'ammissione dell’aria 
compressa, tenendo chiusa la valvola di ammissione del com- 


1 Sozial Technik, Vol. VILI, pag. 400. 


bustibile, o si chiude la valvola di arrivo dell'aria compressa 


e si apre quella di arrivo del combustibile. Si hanno perciò 
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(fig. 55-57) i corpi scaldanti sono collocati direttamente sulla 
piastra e sulla volta del forno; si rendono così inutili grandi 


quattro posizioni diverse per gli organi di distribuzione. Tali ! spessori di mattoni i quali erano necessari per evitare gli 


TIN II 
Fig. 1. 


diverse posizioni si ottengono o spostando l’albero di distri- 
buzione o girando l'eccentrico come nel motore Diesel, op- 
pure coll’inserire e disinserire due organi nella distribuzione, 
oppure col cambiare la posizione dei fuleri delle leve di di- 
stribuzione. 


Riscaldamento e ventilazione. 


I RECENTI PROGRESSI NELLA COSTRUZIONE E NELLE APPLI- 
CAZIONI DEGLI APPARECCHI ELETTRICI PER RISCALDA- 
MENTO E PER CUCINA. 

(Cont. e fine, vedi I Industria, 1910, pag. 2833, 246 e 261). 
(Vedi tavola a pag. 276). 


Si è pensato di applicare il riscaldamento elettrico al 
grandi forni da panattiere; la questione delle panatterie elet- 
triche è rimasta lungo tempo senza soluzione soddisfacente, 
malgrado che vi siano appunto qui dei vantaggi speciali, 
quali assoluta pulizia, semplicità del servizio (risparmio di 
mano d'opera), assenza di combustibile (risparmio nelle spese 
di trasporto e di lavoro) assenza di fumo e caligine, grande 
capacità di produzione e di regolazione. 

Dopo la costruzione del primo forno sistema Schindler- 
Jenny in Svizzera nel 1902 si ebbero grandi variazioni, sia 
nel sistema dei forni come tali, quanto nella disposizione ed 
esecuziore di corpi scaldanti, 

Nei primi sistemi adottati occorreva troppo tempo prima 
che l’effetto scaldante si facesse sentire nell'interno del forno. 
Per evitare questo inconveniente, nelle esecuzioni recenti 
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Fig. 2. 
Fig. 1 e 2. Motore Diesel della Gasmotorenfabrik Deutz. 


sbalzi di temperatura che si producevano mantenendo il forno 
aperto per l’infornatura del pane. 

. Nei forni di nuova costruzione la diminuzione di tempe- 
ratnra è immediatamente compensata dai corpi scaldanti 
disposti all’interno. 

La volta è sospesa a tubi ed è così circondata da uno 
strato d’aria che agisce da isolante ed impedisce la disper- 
sione di calore all’esterno. Una seconda isolazione contro la 
dispersione del calore è fornita dalla parete che chiude verso 
l'esterno lo strato d’aria menzionato. 

Con questa costruzione si ottenne una riduzione del con- 
sumo di corrente fino a 0,4 Kw.-ora per 1 kg. di pane ad 
esercizio di cottura continuo. Nei forni di nuova costruzione 
sì tenne conto del fatto che il consumo di calore deve di- 
minuire dalla bocca verso il fondo del forno, se si yuol cuocere 
uniformemente senza fare subire spostamenti ai pani. (Non 
si deve dimenticare che il pane che si trova presso la bocca 
é stato introdotto per ultimo e che il riempimento dei grandi 
forni può durare anche fino a venti minuti, mentre, quando 
si leva il pane dal forno, l’ultimo pane introdotto è il primo 
a togliersi). Si deve cioè compensare mediante opportuna re- 
golazione la minor durata della cottura con una maggior tem- 
peratura. Il forno rappresentato nella fig. 55-57 venne instal- 
lato a Kerns sopra un pavimento a parquet in un locale cir- 
condato da pareti di legno. 

La disposizione costruttiva di una caldaia elettrica da 
lavanderia è visibile senz'altro nella fig. 58. I corpi riscal- 
danti sono disposti nel fondo concavo della caldaia la quale 
porta lateralmente in basso i morsetti di connessione colle 
condutture di corrente. 

Tra la grande quantità di apparecchi medici e chirurgiei 
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son da menzionare gli apparecchi di sterilizzazione (fig. 59-64). | una resistenza di derivazione doppia, hanno forma anulare. La 
Oltre ai vantaggi igienici inerenti a tutti gli apparecchi scal- | parte che porta i contatti forma un corpo a sé, il quale appoggia 
dati elettricamente devesi rilevare per questi apparecchi di ' sulla resistenza anulare solo per tre punti, cosicchè l’aria può 
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Fig. 65. Fronte. Fig. 66. Fianco. Fig. 67. Fondo. 


Fig. 65-67. Resistenza di derivazione doppia con 60 contatti. 


circolare liberamente fra l'anello e la piastra di contatto. Si 


sterilizzazione, che temperature di 120° C. possono venir rag- 
| evita così una trasmissione diretta alla piastra di contatto 


giunte senza pressione. 


Alla parte inferiore dell'apparecchio si trova una piccola | del calore generato nella resistenza. 
Nelle resistenze d’avviamento (fig. 68 e 69) ha grande 


importanza la capacità calorifica del materiale’ isolante che 
racchiude le resistenze, inquantoché la stessa assorbe il ca- 


Fig. 69. Resistenza d'avviamento con elementi a disco. 


lore prodotto dall’intensità massima di corrente. Si evitano 
così, malgrado le dimensioni minime delle resistenze d'av- 
viamento, gli inconvenienti dei sopraccarichi. 
I singoli elementi sono facilmente ricambiabili e, per ef- 
fetto dell'inviluppo di ferro, sono duraturi e resistenti. 
Ing. S. HERZOG. 


Fig. 68. Resistenza d'avviamento con elementi a disco. 


quantità d’acqua, che può venir evaporata rapidamente me- 
diante un riscaldatore di grande potere calorifico. Il vapore 
sfugge attraverso ad una connessione intermedia verso l'alto, 
viene soprariscaldato sul suo cammino a mezzo di riscalda- 
tori disposti lateralmente, attraversa la materia da steriliz- 
zare e passa nel serpentino nel quale viene poi condensato. 
Si ha cioè un ciclo aperto. Mediante il surriscaldamento 
provocato dai riscaldatori laterali si compie un processo, il 
quale sarebbe altrimenti possibile soltanto con sovrapressioni 
di 4 a 5 atmosfere. Il surriscaldamento si compie soltanto 
verso la fine del processo, mentre per la sterilizzazione serve 
del vapore saturo. Col riscaldamento di questo a 120° verso 
la fine del processo i bacilli ed i microbi vengono uccisi e 
distrutti. ; 

Un'ulteriore applicazione dei riscaldatori Schindler Jenny 
è quella per le resistenze di derivazione e di avviamento. e 

Le resistenze di derivazione (fig. 65-67), che presentano 1 The Mechanical Engineer, Vol. XXIV, pag. 803, 


Aviazione. 


DISEGNO E COSTRUZIONE DEGLI AEROPLANI 
PER J. P. CHITTENDEN E L. H. ROBINSON. ; 


Gli aeroplani, com'è noto, si possono dividere in due 
categorie: i monoplani, quali, ad es., quello di Blériot, ed i 
multiplani, dei quali fra i più noti ricorderemo quelli di Wright 
e di Voisin. 
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Monoplani. — Le fig. 162 rappresentano un monoplano, 
in cui A sono le ali propriamente dette, che d’ordinario sono 


Fig. 1. 


Fig. 2. 


Fig. 1 e 2. Schema d'un monoplano. 


ricoperte da un doppio strato ; 2 è il corpo, che di solito ha la 
forma di un trave a traliccio cellulare, ed è fatto in verghe di 


Fig. 8. 


A A 
Fig. 4. 


Fig. 3 e 4. Schema d'un monoplano. 


legno e fili di metallo molto resistenti: esso vien rivestito di 
tessuto in modo da oftrire una resistenza minima all'aria e porta 
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lateralmente i radiatori quando il motore è ratfreddato ad 
acqua; C sono i timoni di elevazione collocati nella parte 
posteriore della macchina e che forma la coda insieme al ti- 
mone di direzione D. È probabile che il timone di direzione 
venga presto abolito e che esso venga sostituito dalle ali 
stessse rese mobili. 
Multiplani. — In questa categoria vanno compresi la 
maggior parte degli apparecchi attualmente in uso e special- 
mente i biplani, rappresentati nelle fig. 3 e 4. A sono i piani prin- 
cipali, che sono ricoperti da uno o due strati; essi sono so- 
vrapposti e collegati fra loro in modo da formare un traliccio. 
B è il timone di elevazione costruito di solito in modo analogo 
ai piani principali. Sebbene la funzione iniziale di questo ap- 
parecchio sia specialmente quella di far sollevare il biplano 
dal suolo esso viene tuttavia, durante la corsa, adoperato spe- 
cialmente per smorzare le oscillazioni longitudinali dell’ap- 
parecchio, mentre il movimento ascensionale si ottiene ordi- 
nariamente accelerando il motore. C è la coda, che sembra 
essere un accessorio di dubbia utilità, meno che nel tipo 
Voisin, ove è cellulare. Y è un piano verticale che coadiuva 
il timone E nel dirigere l'aeroplano. F sono i piani di stabi- 
lità che mantengono la stabilità laterale, invece di ricorrere al- 
l’accartocciamento (gauchissement) dei piani principali. Ac- 
cennato così alle varie parti costituenti gli aeroplani, vediamo 
un po’ da vicino la forma e la costruzione delle singole parti. 
Piani principali. — Fra le varie parti delle macchine per 
volare, i piani principali di sostegno sono forse quelle che 
hanno raggiunto il maggior grado di perfezione. Si deve ad 
Otto Lilienthal e ad Horatio Phillips l’aerocurva o piano 
curvo che ha permesso di diminuire la superficie necessaria 
al sostentamento dell'apparecchio in confronto a quella che è 
indispensabile colle superfici piane. Le fig. 5-7 rappresen- 
tano la forma più comune dei piani disegnati con questo 
principio. La fig. 5 si riferisce ad un piano con un solo ri- 
coprimento. La fig. 6 rappresenta invece un tipo più corretto 
perchè permette all'aria di meglio scorrere sulla superficie 
inferiore dell'ala. La fig. 7 rappresenta un piano con doppio 
ricoprimento. Questo: è senza dubbio la forma migliore perchè 
riduce fortemente le perdite per attrito ; esso è però alquanto 
più complicato costruttivamente che nor quello a copertura 
semplice. È impossibile cercare di risolvere matematicamente 
il problema; si è proceduto invece e si trovò per tentativi 
l'aerocurva meglio disegnata che é quella che a parità di angolo 
di inclinazione e con una determinata velocità, può sollevare il 
maggior peso per unità di superficie. Nella fig. 8, suppo- 
nendo che la faccia inferiore dello spigolo tagliente sia pa- 
rallelo alla direzione del volo e che lo spigolo anteriore dell'ala 
formi un angolo 2 colPorizzonte, l’aria verrà ripiegata verso 


Fig. 5. 


Fig. 7. 


Fig. 5-7. Forme più comuni di aerocurve. 


il basso colla velocità V sen x, dove V è la velocità di avan- 
zamento in secondi. Il peso dell’aria spostata è dato da: 


Sollevamento libbre 


— e __—_—_ — LTL c e N ASA = ata 


Vx larghezza del piano, x ¿X peso di un piede cubico di 
aria, la forza che tende a spinger in giù l’aria sarà: 


gs 


Fig. 8. Modo di calcolare un'aerocurva, 


Questa forza è quella impartita all’aria all’ingiro, e corrisponde 
alla forza verticale esercitata dalle ali sull’aria, cioè alla fosza 
di sollevamento dell’apparecchio. Prendendo come velocità 
T 
teorica di sollevamento è di circa 0,87 libbre per piede qua- 
drato, mentre sperimentalmente si trova che nelle condizioni 
sopraccennate un aerocurva ben disegnata solleva perfino 
2 '/, libbre per piede quadro. 


40 miglia allora ed il rapporto 10, si trova che la forza 


7 nel disegnare 


La questione del valore del rapporto 


Angolo 2 


Fig. 9. Calcolo di alcune aerocurve. 


un’aerocurva deve essere attentamente studiata perchè da 
esso dipende la forza che deve sviluppare il motore. Nel caso 


di una superficie piana il rapporto 5 è uguale a quello fra seno 


e coseno dell'angolo di incidenza se la pressione é normale alla 
corda del piano. Nel caso dell’aerocurva o del piano arcuato 
si è trovato che l’avanzamento è leggermente minore di quello 
ottenuto col metodo sopraccennato, e si può solamente rite- 
nere che con una superficie arcuata la pressione deve agire 
in una direzione leggermente inclinata in avanti rispetto alla 


Cc 


Fig. 10. Aerocurve corrispondenti al diagramma fig. 9. 


normale alla corda. La teoria è stata controllata dagli speri- 
mentatori e si trovò che col piano A (fig. 10. il valore del- 
l'avanzamento ottenuto era solo di poco in eccesso rispetto a 
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quello calcolato e che, tenendo conto della resistenza di fronte 
e dell'attrito superficiale di scorrimento, l'avanzamento effet- 
tivo era di qualche poco inferiore al teorico. Col piano C in- 
vece l’effettivo è alquanto maggiore del teorico: in pratica 
però conviene basarsi sul valore teorico e non tener conto 
delle perdite per attrito e resistenza frontale, quando si de- 
termina la forza che deve avere il motore. 

Il disegno di un’aeracurva si può ottenere come segue: 
alla parte inferiore dello spigolo di testa si dà un’inclina- 
zione di —10° per un ottavo della lunghezza totale dell’ala 
e pel rimanente si dà un’inclinazione leggermente crescente 
di un angolo positivo di circa 6°: questo angolo varia leg- 
germente colla lunghezza della sezione. La saetta massima 
della curva si deve avere a circa un terzo della lunghezza 
dell’ala e non deve misurare più di un dodicesimo della corda, 
altrimenti sì hanno piani molto instabili anche sotto un pic- 
colo angolo di incidenza perché offrono una superficie di 
presa troppo grande al vento, ciò che porta ad un facile in- 
vertimento del centro di pressione. 

Ottenuta così una forma corretta dell’ala, l'estensione da 
dare alla superficie di essa deve essere calcolata in modo da 
poter sollevare una macchina di un determinato peso: perciò 
bisogna considerare la lunghezza dello spigolo frontale. Spe- 
rimentalmente si trovò che il rapporto fra questa lunghezza 
o larghezza dell’ala e la sua lunghezza in direzione del volo 
deve essere di 5/1, almeno. Per rapporti compresi fra 5/1 
e 8/1 e con un ragionevole angolo di incidenza, ossia fra 2 ‘/3° 
e 15°, si può adoperare la formula seguente: 


2 tange 
se 64 


dove P è la pressione in libbre per piede quadro e V la ve- 
locitá in miglia allora necessaria per determinare la pres- 
sione del vento dovuta ad una determinata velocità. In casi 
semplici quando una corrente di sezione trasversale finita 
investe normalmente una superficie piana, e quando questa 
ha un’area considerevolmente maggiore di quella della cor- 
rente d’aria, la pressione per piede quadro si può calcolare 
colla formula: 
W è 


——— e. 


g 


Questa formula fu trovata sperimentalmente abbastanza 
esatta e può essere usata con tranquillità con piani ben di- 
segnati. (Continua). 


Elettrosiderurgia. 


ESPERIENZE SULL'ALTO FORNO ELETTRICO 
DI DOMNARFVET. 


Una serie di esperienze relative ad un forno elettrico 
impiantato a Domnarfvet (Svezia) fu eseguita e controllata 
da una Commissione norvegese costituita dai signori Thorne, 
Farup e Vogt; dai signori Yingstróm e Ljungberg, direttori 
della Kopparbergs Bergslags Aktiebolag, ed infine dal si- 
gnor Henel, per conto del Governo canadese, e furono pubbli- 
cati recentemente «lei rapporti interessanti, sui quali il pro- 
fessore Neumann riferisce nello Stahl und Eisen. ! 

L’alto forno è costituito da una camera di fusione circo- 
lare avente un diametro di m. 2,25 ed un'altezza di m. 1,5, a 
rivestimento di magnesia e munita d’un foro di colata. Sopra 
la vôlta di questa camera s'innalza, sostenuta da un'intelaia- 
tura di ferro, la colonna di alimentazione, che ha m. 1,525 di 
diametro, ed un’altezza di m. 5,2. Gli elettrodi, in numero di 
tre, penetrano nella camera di fusione da fori praticati nella 
volta, e possono esser regolati dal di fuori. Al servizio del 
forno sono adibiti quattro uomini, uno dei quali eseguisce 
le cariche ogni quarto d’ora, un altro regola gli elettrodi e 
controlla la corrente, e gli ultimi due attendono alle colate. 
L’impianto elettrico fornisce al forno la corrente trifasica a 
25 periodi e a 800-1200 volt; un trasformatore di 1500 Kw. 


1 Stahl u. Eisen, 1909, pag. 1801. — L'Industrie Electrique, 10 marzo 1910. 
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del rapporto 14:1 serve d'intermediario per l'alimentazione 
dell'alto forno. 

Il forno viene acceso scaldando la camera di fusione con 
legna, dopo di aver ritirato gli elettrodi : introdotte che siano 
alcune cariche di coke e di carbone di legna, gli elettrodi 
sono abbassati e viene stabilita la corrente, che è di 6800 
ampéère per fase all’inizio e che sale poi a 7800 ampères. Il 
fattore di potenza è di 0,8 a 0,9 con la corrente a 25 periodi; 
con una periodicità di 60, discende a 0,7: con la prima fre- 
quenza la tensione può andare a 80 volt, con la seconda, il 
massimo è 65 volt: l'intensità e la teusione dipendono dalla 
proporzione del carbone nelle cariche: un eccesso di carbone 
dà luogo alla formazione di carburo nelle scorie, che hanno 
allora un odore caratteristico. Il forno funziona bene anche 
con dei minerali polverulenti (magnetite 0,5 mm.), tanto che 
il sig. Yngstróm ritiene che le cariche potrebbero essere com- 
poste esclusivamente di simili minerali: la Commissione nor- 
vegese invece stimò che fosse necessario di comprendervi del 
minerale di pezzatura maggiore in proporzione del 25 ° 

I primi esperimenti furono quelli fatti in presenza del 
sig. Henel e della Commissione norvegese, dalla quale, come 


TABELLA I. — Analisi dei minerali. 
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n oe sg = IRR REI iti siasi $ a e i 
MINERALI Fe, O Fe, Os| Fe O| MnO Mg 0' CaO Al, di Ti O, Si O, | P, 0, H 0 Fe | P F Mer 
| | | | CO; | 
prove ila creata lle siae | - GTO IE E PE A: A 
Minerale di Grängesberg .¡ 13,75 | 71,65] — 0,12! 0,74 i 6,80 0,35: — 3,02) 4,19] —  160,1111,83 |traccie] 1-3 | 
Mattonelle di Langgruben 580| 7636| — | 024 266i 328! — | —  11,52|0/009| — 157,700,004) — | 2 | 
Magnetite ,, 80.891 — | — | 0,13, 280, 296 214 — 1130] 0,009| — |58, 570, 0011 — | 6 | 
i, Minerale di Iohannisberg . | 58,58 678| 558 5,61! 4,98 091: — 5,56 | 0,007 | 11,72 [47,690,003] 0,18 6 | 
N y Skóttgruben .' 66,37] — 2,16 0,33 | 3,19 19,18 246. — 4,50 | 0,037| 8,44 (49, 730,016) — 6) 
n y Tuollavara. 9246| 1,99} — |traccie 0,03. 1 28 traccie 0,9 1,80 | 0,007 — 68, 3110003 0,59 | 4-5 
a „ Taberg . 74.48] — — | 0,42, 4,96 ' 490: — po — 15,30. 0,014] — 53 9310.006 — 5 ` 
ps „ Finnmossen . 79,64] — — | 029 | 3,78 3,80, 4,31 o 8,55' 0,028] — |57/66/0,010| — 5 
„ Nordmark . 68,58| — — 0.60 5,50 | 6,27. 1,95, — 16 90 | 0,023| — 149, 6l 0,010 — 5 Î 
Ematite del Brasile . — 91,72 | 5,78 traccie: 0,25 0,20 traccie  — 0,80 | 0,126 1,— 68,80/0,055 0,03 7 È 
l | i | i 
TABELLA II. — Composizione delle cariche. La quantità di acido carbonico prodotta dipende dalla velo- 
| lens a —_______ym_| cità di circolazione dei gas e raggiunge in media una pro- 
N °_° a pd o. A TN porzione del 39 °/, con una temperatura di 220° a 250°. Per la 
CCI se Si 23% | composizione dei gas d'uscita Yngstróm e Farup indicano, 
IS Originario di In xg | È | 7 [637 | fra Valtro: 
pas = CRE E OO FE Il potere calorifico è circa doppio di alo dei gas di 
1 | 826) Grängesberg 100 | 4-5 |12-26|10-0 alto forno ordinario, e la produzione é di 300 a 400 mc. per 
2 | 514] Langgruben 100 11-18 0-21 20-0 - | tonnellata. Il riscaldamento nel forno elettrico è concentrato 
3 | 959 | Grängesberg 100 | 2-4 | 8-13/18-7 sul percorso della corrente: la temperatura è più bassa nella 
4 | 599 a 4° pta 4 | “-11/11-11| | parte inferiore, che non lo sia quella dell'alto forno comune, 
9 uollavara e Finmossen, į < _ _ . aas lali f 
5 | 623 Taberg, Nordmark . ) | go 5 | 4-0 [18-26 il che permette una minore altezza nella colonna d’alimenta 
da 100 | 6 — | 21 zione soprastante. 
S| 100 | — | — | 21 Per ció che riguarda il rendimento, tenendó conto sol- 
168 10 | — se | 16 tanto delle esperienze fatte in condizioni normali, e sempre 
6 202 arc SA di 9 = q sotto i numeri 2 a 6 del quadro III, il rendimento va dal 54 
“| 7 38 si Se TB al 58 °/,. Le perdite sono dovute agli elettrodi (118-125 Kw.), 
98 15 | 4 — | 16 all’irradiazione (81-110 Kw.), alle canalizzazioni ed ai con- 
| di DSS. 2-0 | — | 16 | | tatti (40 Kw.), e si prevede possibile di ridurle col dimen- 
TABELLA III. — Andamento delle operazioni. | 
Materiali trattati È + | Elettrodi | por el sua rei inn Produzione di ghisa | 
g «4 a FERIRE nd dii DS ao las Di lionel EAS, le Ne RS MIR A e t 
a | è oi NES 9 PeR sO © dice fel, 
€ 3 3 = a Elettrodi E e/|8 16 di | 8 
Jeli a z lailai ali] OE IN: 
3|] 2| EEE EEE |3. ]ž.| 3 EEN 
| = |E*| 3# [#3 55 eE LO le [ese de ee 
| i È EEA 
| Ù 
1 | 428] 82600] 4034118672 | 1468 | 187467 | 514251 560| 8180/392,41 331 | 8645; 10,9] 73,5) 475,-| 92,1| 1,77! 2,40/62,25| 659,35. 
21 4581] 57400] 9934! 5446 | 6925 | 116591! 85880; 915! 2160 316,8 274 | 3295] 25,9| 60,9] 309,5| 87,4! 1,96| 2,66/61,60| 52,50. 
3 | 451 | 95900] 2202, 9746 | 9618 | 198935 | 63574/ 90; 10/5021] 252 | 3114) 114| 11,1; 426,51 97,-| 2,07| 2,81/66,65 65,20 | 
4 | 548] 59900] 23061 5906 | 7591 [105485 | 42660. 3001 5401321,1] 254 | 2478] 7,-| 12,7] 204,-| 94,2| 2,61| 8,55/71,20| 68,45 - 
5 | 89| 62300| 3115) 1564 (12578 | 123130 | 37940; 805| 540|372,7] 284 | 3245| 8,1| 14,3] 216.-| 96,8| 1,98) 2,69 60,90| 58, — 
6 | 598| 62355) 1933| — [18622 | 115770 | 84728 240| 674/3922] 294 | 3834| 6,9| 19,4| 198,-| 98,2) 1,98| 2,62 55,70] 54,— 
T | 595] 21400 3221 — 7192 | 44245) 158001 — | — y 283 | 25921 — | — 14,5:100,-| 2,28) 8,08/71,40| 70,43 
127 157804 | 8404 354.1 280 8181 8,” 30,- 1908,5 94,1 2,03 2,76:63,50| 60,02 ' 


496 1441885 | 891623 [280807 2410 
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del resto anche dagli altri esaminatori, fu riconosciuto anzi- 
tutto il perfetto funzionamento dell'apparecchio, e la perfetta 
desolforazione subita dal materiale che si otteneva. 

Secondo il rapporto del sig. Yngstròm, rapporto che si 
estende su tutta la durata dei saggi, i minerali ed i combu- 
stibili impiegati erano caratterizzati dalla tabella I. 

La calce conteneva: Fez Oz, 0,5 °/,; Mg 02 Y,; Ca O, 96,5; 
Al, Oz 0,2; Si O), 0,2. 

Il coke: C 85 %,; H0, 4; 0 + N, 1; ceneri 10, s0,5: 0,7. 

Il Ca 0306 di legna sonia. dal 65 all'80 %o di car- 
bonio, 12-20 °/ d’acqua e 8 °/, di ceneri. 

Le cariche erano composte secondo il quadro II, ed i 
risultati delle operazioni sono segnati nel quadro III. 

Il forno di Domnarfvet può ottenere qualsiasi qualità di 
ghisa: in quelle ottenute durante le esperienze, il tenore di 
carbonio varia in genere dal 2 al 3 %,, ma esso può essere 
abbassato all'1 %, od anche meno: del pari il tenore di si- 
licio è regolabile a volontà, e varia da 0,08 al 3,61 %/,: la 
desolforazione é poi completa. Nel quadro IV si trovano in- 
dicate le composizioni di alcune ghise ottenute a Domnarfvet. 

Il consumo di carbone oltrepassa di poco i valori teorici. 


sl 


TABELLA IV. — Analisi di alcune ghise. 


o ___cr—r- 
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e =_= —_—————T—_— nia A FP AA E 


il 
a: Carbonio Silicio Manganeso Zolfo Fosforo | 
Es RR 3 AA a 
32 1,10 0,22 0,40 0,080 1,420 
44 8,44 1,06 0,29 — 1,310 
| 191 8,09 0,21 jin 0,010 0,156 
| 195 3,09 0,14 n 0,020 | 0,194 
231 2,93 0,06 1,07 0,020 0,036 
234 2,05 0,19 1,07 0,015 0,044 
245 1,70 3,61 2,09 0,005 0,052 
253 2,86 1,67 1,08 0,005 0,046 
257 3,15 0,62 | 0,72 0,025 0,049 
277 3,33 -— 0,62 0,005 0,062 | 
| 
TABELLA V. 
| = | nen 
| Ossido | 
Acid 
| en PA DR 2 Idrogeno | 
Da 4l,- 46,- le. | 
39,- 49,1 — 
39,5 48,1 11,2 
| 44,7 39,4 15,3 


sionare convenientemente le pareti, migliorando il raffredda- 
mento, ecc., in modo da arrivare ad un rendimento dell’80 °/, 
col forno di 2500 HP attualmente in costruzione, e ridurre 
a 2000 Kw.-ore la spesa per tonnellata. 

Il consumo degli elettrodi fu notevolmente basso, ‘esso 
raggiunse in media 13,8 kg. per tonnellata, e potrà esser di- 
minuito ancora facendo uso di una migliore qualità di car- 
bone, La durata dell’alto forno elettrico fu stimata dalla Com- 
missione norvegese ad un anno di servizio. m. l 


Installazioni industriali. 


COMANDO ELETTRICO SIMULTANEO DI QUATTRO APPARECCHI 
PER RIPARTI DI FILATURA E TESSITURA. ? 


Nei riparti per la filatura e per la bobinatura in America 
è diventato di pratica normale di far azionare quattro appa- 


cinghia, ognuna delle quali comanda la sua propria bobina- 
trice, ecc. In questa maniera il carico del motore si mantiene 
molto più costante. Nelle macchine per filatura sono frequenti 
gli arresti e la rimessa in marcia; raggruppandole a quattro 
a quattro e installando dei motori studiati per condizioni di 
carico medie, ciascun motore funzionerà continuamente nelle 
condizioni più favorevoli non ostante ora la sosta ora la ri- 
messa in marcia dell'una o dell'altra macchina. Il sistema ha 
anche il vantaggio di sopprimere le lunghe trasmissioni e le 
cinghie di comando degli alberi, onde la sala riesce meno 
ingombra e la luce trova meno impedimenti. I motori sono 
portati da mensole fissate alle poutrelle del softitto, quindi 
non ingombrano e sono meno esposti alla polvere. 

E'illustrazione è presa da una sala della Dunn Manu- 
facturing Company di Gastonia N. C. I motori sono a cor- 
rente trifase 550 V., 60 periodi; la corrente arriva nello sta- 
bilimento con una tensione di 2200 ed è ridotta a 550 da tre 
trasformatori da 125 Kw. ciascuno. Tutti i fili conduttori sono 
convenientemente rinchiusi e protetti; i motori sono del tipo 
ad induzione, quindi senza collettore e senza il relativo scin- 
tillamento. 


Filatura, torcitura, ecc. 


ANELLO PERFEZIONATO PER FILATOI AD ANELLO (RING). ! 


Le fig. 1 e 2 mostrano, la prima in sezione e la seconda 
in pianta, ma senza il relativo supporto, un nuoyo anello per 
ring recentemente brevettato in America. L'anello intorno a cui 
gira il cursore o anellino girevole é costituito da una parte in- 
terna mobile e da una parte esterna fissa collegata al regolo 
superiore del carro; ambedue le parti sono di forma circolare 
e concentriche fra loro. La metá esterna ha una tlangia di 
base, che viene presa dai ganci che fissano l’anello al carro, 
ed un’altra flangia in alto che viene abbracciata dall’anellino 
girevole. La metà interna ha anch'essa superiormente una 
flangia che viene abbracciata dall'anellino girevole e, come 
già accennato, è completamente libera di girare intorno al 
proprio asse di figura. 

Per ridurre al minimo l’attrito fra l’anello interno e quello 
esterno è interposta fra i due una guarnizione od un terzo 
anello autolubrificante che in pari tempo serve di guida al- 


Sala della Dunn Manufacturing Company. 


recchi alla volta. da un unico motore elettrico ad indu- 
zione. Come si rileva dalla annessa illustrazione, su ciascuna 
estremità dell'albero del rotore sono calettate due puleggie con 


1 The textile Manufacturer, 1910, pag. 55 


| anello interno girevole. L'anello esterno è inoltre provvisto 


superiormente di una sporgenza anulare che si protende 
sopra l’anello autolubrificante impedendogli di saltar fuori. 


1 Oesterreich's Wollen - und Leinen-Industrie, 1910, pag. 305. 
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Alla sua volta l'anello Inbrificatore ha superiormente 
una flangia che entra in un corrispondente incavo praticato 
sulla parete dell’anello interno girevole il quale perciò resta 
impedito di nscire. Quando l’anellino gira, il suo attrito fa sì 
che arche l’anello interno si mette a girare, onde la velocità 
relativa è molto minore fra l’anellino e l’anello interno che 
non fra l’anellino e l’anello esterno. 

Negli anelli ordinari il logoramento si veritica di prefe- 


Fig. 1. 
o 
AAA 
7, SS 
X=. 3 Si 
Fig. 2. 


Fig. 1 e 2. Nuovo anello per ring. 


renza sulla flangia interna; siccome nel nuovo anello la flangia 
interna è girevole, usura riuscirà assai minore e la durata 
dell’anello assai maggiore, mentre al tempo stesso Ri potranno 
dare all'anellino girevole velocità molto superiori alle attuali 
senza che si verifici un riscaldamento eccessivo. 


Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


PIEGAPEZZE “ DUPLEX ,, 
DI WHITEHEAD & POOLE, MILLTOWN, RADCLIFFE (Inghilterra). ! 


Questo apparecchio, notevole per la sua semplicità e per 
la sua costruzione leggiera e robusta al tempo stesso, per- 


(C 5; 5 
; ; | 
o . Dr | 
| e: i: | 
I i y | ; ; E l 
do ! p aP . | | 
E |é e ;8 i 4 e: | | 
E pr dip G == 
lai ; i 
Ji oOo pd pl 
_ y Y Í $ Y + ' 
17 r 4 t N : : 
luli Li; (il. 
3 e 1 $ i n : F cè 
; d ho A+ 
i ii hO. MAS ; } ! 
Pa N y 


Fig. 2. 


1 The textile Manufacturer, 1910, pag. 52. 
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mette di ottenere un risparmio di tempo e di mano d'opera 
e si presta per stabilimenti di candeggio, tintoria, ecc. 


Fig. 1. Piegapezze “ Duplex ,,. 


Il piegapezze (fig. 3) è montato sopra due travi A che 
gli servono da binario, e può essere mandato avanti e in- 
dietro in corrispondenza delle diverse posizioni nella sala 
nelle quali si vogliono piegare le pezze. Il detto movimento 
di traslazione è prodotto a mano dal piano del pavimento 
per mezzo della catena senza fine B. Dopo essere stato messo 
nella posizione voluta l'apparecchio viene tenuto saldo nella 
medesima dall’arresto C che si manovra dal basso mediante 
la catena D. Quindi per mezzo di una delle due aste E si 


Fig. 3. 
Fig. 2 e 5. Vista di fianco e di fronte del piegapezze “ Duplex ,. 


mette il giunto H nella posizione d'innesto e si imprime al- 
l’aspo F, sospeso ai bracci P, un movimento oscillatorio, 
mentre al telaio Q Q avente in basso i due anelli GG si da 
un movimento di va e vieni. L’aspo F riceve il suo moto 
osciltatorio della manovella a disco Z e contemporaneamente 
riceve un movimento di rotazione attorno al proprio asse 
dall'albero che si vede più in alto nella fig. 3; questo se- 
condo movimento gli è comunicato per mezzo di una cinghia 
e della puleggia O. L'ampiezza delle oscillazioni di F si può 
regolare variando la lunghezza della biella K la quale, a tale 
scopo, è provvista di diversi fori per il suo attacco al disco L. 
Il telaio Q Q coi suoi anelli G G riceve il suo movimento di 
va e vieni dalla manovella a disco M azionata da una vite 
perpetua, come si vede. dalla tig. 3. L'ampiezza di questo mo- 
vimento si regola variando la lunghezza della biella N ana- 
logamente a quanto si è detto per la biella K. 

Le pezze si fanuo passare per gli anelli G & e ven- 
gono piegate automaticamente in modo molto spedito e re- 
solare. | 


Materie coloranti. 


LA FABBRICAZIONE DELL’INDACO SINTETICO 
PER IL SIG. E. GRANDMOUGIN. ! 
(Continuaz. e fine, v. L'Industria, 1910, pag. 257). 


PROCESSI INDUSTRIALI DI SINTESI DELL'’INDACO. — Le due 
fabbriche tedesche, che producono attualmente l’indaco per 
un valore di circa 50 milioni, impiegano dei processi diversi 
da quelli accennati, ma basati sullo stesso principio. 

Fondendo la fenilglicina, ottenuta per azione dell’acidò 
mono-cloracetico sull’anilina, con potassa caustica a 8009, si 
forma dell'indossile : ? 


H — OH — CU | CO 
CH, L | SLOGH `> CH, 
NH — CH, NH 
fenilglicina indossile 


Questo viene facilmente trasformato in indaco per ossi- 
dazione in soluzione alcalina operata dall'ossigeno dell’aria: 


20 H, as > CH, + 


indossile 
. CO y CO i 
+20=06H<<xy CC? Co Ha +2 H 0 
ossigeno indaco Acqua 


Questa reazione fondamentale presenta il vantaggio che 
parte da sostanze facilmente accessibili: anilina, acido ace- 
tico e cloro, ma il rendimento in indaco nou supera il 10-12 °/,. 
Vedremo in seguito come si riuscì ad aumentarlo, in modo da 
rendere questa sintesi veramente industriale. 

Già fin dal 1890 il sig. Heumann, allora professore al Po- 
litecnico di Zurigo, aveva osservato che il rendimento mi- 
gliorava se si partiva non dalla fenilglicina, ma dalla fenil- 
glicina-orto-carbonica, ottenuta per azione dell'acido mono- 
cloracetico sull’acido antranilico : 


Cs H, O CI CH, COOH = 

q La NH; 3 == 

acido antranilico acido=mono-cloracetico 
COOH 


= C H 
074 NH — CH, COOH + HCI 


fenilglicina-orto-carbonica 


Per fusione con potassa di questa fenilglicina-orto-car- 
bonica si forma dapprima un acido carbonico dell'indossile : 


Ce He- 


fenilglicina-orto-carbonica acido indossil-carbonico 


1 Le Genie Civil, marzo 1910. 
? Brevetto tedesco N. 54626. 
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che perde facilmente l’acido carbonico per dare dell’indos- 
sile trasformabile in indaco per ossidazione. Questa reazione 
dà un rendimento eccellente (più del 90 *,), che ne permette 
la sua appiicazione industriale. 


PROCESSO ALL'ACIDO ANTRANILICO, -- ll problema della pre- 
parazione industriale dell'acido antranilico è stato risolto, 
dopo molti anni di lavoro, dalla Badische Anilin und Soda- 
fabrik. Come materia prima, s'impiega la naftalina, che si può 
avere in quantità illimitata ed a buon mercato, e la si tra- 
sforma in acido ftalico o in anidride ftalica per ossidazione: 


C 
60—= MEL A CU, +2 H, O 


anidride ttalica 


Cio Ha + 
nattalina 


Come mezzo ossidante s'impiega l'acido solforico fumante 
che, in presenza di un sale di mercurio agente catalizza- 
tore, ossida la naftalina riducendosi in acido solforoso, il 
quale viene in seguito riossidato, col processo di contatto, 
in anidride soltorica, ehe rientra nella fabbricazione. Il ren- 
dimento però non è teorico e non supera 1'80 °/,, poichè una 
parte della naftalina abbrucia completamente e si trasforma in 
acido carbonico. Secondo il brevetto francese N. 259766, si 
riscaldano 100 parti di naftalina con 1500 parti di acido sol- 
forico monoidrato e 50 parti di solfato mercurieo verso 250° C.; 
poi si innalza, poco a poco, la temperatura fino ai 300° C. 

L'anidride ftalica distilla mentre l’anidride solforosa e 
l'acido carbonico passano in un condensatore appropriato. 
Quale sia l’importanza di questa fabbricazione lo dimostra il 
fatto, che si ottengono annualmente da 35.000 a 40.000 ton- 
nellate di acido solforoso, che viene ritrasformato in anidride 
solforica secondo il processo Winkler-Knietsch. 

L'anidride ftalica così ottenuta si trasforma in ftalamide 
per azione dell’ammoniaca; facendo agire poi gli ipocloriti 
alcalini sulla ftalamide, si ottiene il sale alcalino dell’acido 
antranilico : 


Ce H, <> 0) + NH, = — Ce H, > NH + H, O 


anidride ftalica ttalamide 


C . 
Cs Hy L o> NH + 8 NaOH + Na 004 = 


ammoniaca 


ftalamide soda ipoclorito 
caustica di soda 
COO Na ; 
=Ga I, NH. + Na CO, + Na Cl + H 0) 
2 


antranilato di soda 


A tale scopo ' si scioglie una parte di ftalamide in 7 parti 
d’acqua e 2 parti di soda solida, a freddo, poi si aggiungono 
10 parti di soluzione di ipoclorito di soda al 5 °/, e si riscalda 
ad 80° C. Dopo ratfreddamento si separa l’acido antranilico 
dalla soluzione mediante aggiunta di un acido. Abbiamo visto 
più sopra quali trasformazioni si fanno subire alPacido an- 
tranilico per ottenere l'indaco. 

La fabbrica badese, fino dal 1897, dopo aver: spes una 
ventina di milioni, fa in grado di produrre industrialmente 
Pindaco sintetico ad un prezzo tale da sostenere la .concor- 
renza coll'indaco naturale. Essa ossida da 40.000 a 50.000 ton- 
nellate di naftalina all’anno col processo all’acido solforico. 
Il cloro necessario alla fabbricazione dell’acido mono-clora- 
cetico è ottenuto per elettrolisi dei cloruri alcalini e condensato 
in seguito secondo il processo indicato da Knietsch. 


PROCES80 ALLA FENILGLICINA. — Assai più ‘semplice ed 
economico è il processo seguito dalla Farbwerke vorm. Meister, 
Lucius & Bruning ad Hoechst sul Meno e dalla Compagnie 
parisienne de coleurs d'aniline a Creil (Oisa), il quale si fonda 
sulla trasformazione diretta della fenilglicina in indossile con 
buon rendimento. Questa via, additata, come abbiamo: detto 


| precedentemente, dal prof. Heumann fino dal 1890, non fu se- 


guita che molto più tardi in seguito ad una osservazione 
fatta dalla Gold und Silberscheideanstall, di Francoforte sul 
Meno, che, cioè, aggiungendo, durante la fusione della fenil- 


—- -- 


! Brevetto tedesco N. 56955. 
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glicina con potassa, dellamiduro di sodio, si abbassa sensi- 
bilmente la temperatura della reazione, ció che aumenta il 
rendimento in indossile in modo da renderla applicabile in- 
dustrialmente. ! 

La fenilglicina viene preparata per azione dell'acido mono- 
cloracetico sull'anilina, di preferenza in presenza di un sale 
di ferro, che precipita la glicina come sale insolubile, il quale 
viene in seguito decomposto. * L'amiduro di sodio si ottiene 
facendo passare dell'ammoniaca gasosa e secca attraverso il 
sodio fuso verso 300° C. Ques'operazione si compie in ap- 
parecchi di ferro, Poi la fenilglicina viene fusa in speciali 
apparecchi con due parti di soda ed una parte d'amiduro di 
sodio: la massa viene disciolta nell'acqua addizionata di ni- 
trato di soda e l’indaco viene precipitato per ossidazione 
operata da una corrente d'aria. L'indaco così ottenuto non è 
assolutamente puro: si formano nella reazione dei prodotti 
accessori rossi: indirubina, falso rosso d'indaco, ecc., che bi- 
sogna eliminare mediante trattamenti con acido a caldo. 

Il vantaggio principale del processo all'amiduro è la sua 
semplicità, che permette di limitare assai le spese d’impianto. 
Mentre la fabbrica badese dovette impiegare un capitale 
enorme per allestire la fabbricazione dell’indaco, le Farbwerke 
di Hoechst non hanno speso che una somma relativamente 
piccola. I due processi hanno luttato per un certo tempo, ciò 
che ha abbassato assai il costo dell’indaco artificiale: poi le 
due fabbriche stipularono una convenzione che regola la ven- 
dita ed il prezzo dell'indaco sintetico. 

Attualmente la Società per le industrie chimiche di Ba- 
silea sta installando una fabbrica d'indaco che sarà annessa 
ad una fabbrica elettrochimica. la quale fornirà il sodio ne- 
cessario a questa fabbricazione, giacché il processo che iu- 
tende applicare non è che una modificazione del processo 
alla fenilglicina; in luogo dell'amiduro di soda si impiega 
Vanilina-sodio ottenuta per azione del sodio sull'anilina : 


(H.,NIlh4ANa-CHNHNa+H 


anilina sodio anilina sodio idrogeno. 


Questo processo e dovuto al sig. H. Belard. * In una cal- 
daia munita di un refrigerante ascendente si riscaldano 500 
parti di anilina con 36 parti di sodio, agitando vivamente 
per facilitare la soluzione del metallo, ed a soluzione effet- 
tuata, si aggiungono 150 parti del sale di sodio dell'acido 
fenilglicina-orto-carbonico e si continua il riscaldamento fino 
a reazione terminata. Si distilla poi l’anilina in eccesso e si 
separa l’indaco col processo ordinario. 

La fabbricazione dell'indaco sintetico ha avuto come con- 
seguenza non soltanto lo sviluppo dei processi di contatto 
per la fabbricazione dell'acido solforico e del cloro elettroli- 
tico, ma ha promosso altresi l'industria degli idrosolfiti, che 
è divenuta un’industria assai importante, in seguito all'impiego 
sempre più esteso del tino all’idrosolfito che, dal punto di 
vista chimico, è certamente più razionale di quello colla 
fermentazione. 

Dall'indaco si preparano attualmente dei derivati bromu- 
rati che si utilizzano nelle industrie tintorie per le belle tinte 
che forniscono e per la loro grande solidità. Ricordiamo, ad es., 
il derivato letrabromato dell'indaco (bleu ciba 2 B, indaco FB; 
indaco M L B, 4 B, ecc.) che si ottiene bromurando a caldo 
l'indaco in sospensione nel nitrobenzolo. E questo un pro- 
dotto che somiglia molto all'indaco, ma che fornisce delle 
tinte più vive e più solide. Altri derivati bromurati si pre- 
parano e si impiegano industrialmente. 

L'interesse che presentano questi derivati inducono a ri- 
tenere assai probabile che la chimica dell'indaco ci riservi 
altre scoperte interessanti, di cui l'industria delle materie 
coloranti e l'industra tessile potranno trarre profitto. * 

b. 


1 Brevetto francese N. 312763, 

? Brevetto tedesco N. 177491. 

3 Brevotto francese N. 343078, 

4 Noi ci auguriamo che in avvenire anche i laboratori delle nostre 
scuole rivolguno n questa categoria di studi la loro attenzione, affinchè il 
pubblico si persuada che le ricerche scientifiche non servono esclusiva- 
mente a soddisfare l'umor proprio dei protessori, ma anche al progresso 
delle industrie. g. 
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Assaggi industriali. 


INTORNO AL MODO DI IDENTIFICARE L'OLIO DI COLZA E DI 
RICONOSCERLO NELLE MISCELE CON OLIO D'OLIVA E AL- 
TRI OLII 


PEL PROF, M. TORTELLI E DOTT. FORTINI. 


Gli autori ricordano come al presente non siavi nessuna 
reazione raccomandabile per la ricerca nelle miscele dell’olio 
di colza, poiché quelle di Mailho, Schneider, Palàs e altre 
proposte sonosi dimostrate senza valore. Ciò indusse gli an- 
tori a studiare tale ricerca prendendo di mira il costituente 
più importante e caratteristico dell'olio stesso, l'acido erucico, 
che in effetto prevale nell'olio di colza. 

Le determinazioni proposte sono: 1° l’indice di iodio degli 
acidi grassi che dánno un sapone di piombo affatto insolu- 
bile, o almeno, poco solubile nell’etere etilico; 2° il punto di 
fusione di cotesti stessi acidi cavati dal sapone di piombo; 
3° la temperatura critica di solubilità del sale sodico del mi- 
scuglio di acidi che si ottiene scomponendo la soluzione eterea 
dei saponi di piombo ottenuta in seguito al primo di questi 
tre saggi. È 

Il fondamento del metodo degli autori è dunque di “ se- 
parare gli acidi grassi solidi dagli acidi grassi liquidi ,,, 
esposto da Tortelli e Ruggeri fin dal 1900, opportunamente 
modificato però in guisa che vengano a presentarsi nella mag- 
gior efficacia i risultati delle tre determinazioni ditferenziali 
suddette. 

Tale moditicazione consiste in questo: che si stabilisce 
il trattamento con etere etilico in guisa tale che, mentre si 
ha ancora la dissoluzione completa del sapone di piombo 
degli acidi liquidi dell'olio d'oliva e degli altri olii comme- 
stibili in generale, invece non si ottiene che soltanto par- 
zialmente quella del sapone di piombo dell’acido erucico, 
dove sia presente l’olio di colza, di cui questo acido è il co- 
stituente tipico e prevalente. 

Per cui: da una parte scomponeudo i saponi di piombo 
non disciolti dall’etere etilico si ottengono gli “ acidi grassi 
solidi ,,, cui, se Polio di colza era presente, si trova com- 
misto parte dell'acido erucico di questo; che ne modifica i 
caratteri, e segnatamente l’indice di iodio e il punto di fu- 
sione, di un modo caratteristico: e dall’altra, facendo il sa- 
pone sodico degli acidi grassi i cui saponi di piombo sonosi 
disciolti nell’etere etilico, si trova per esso sale una solubi- 
lità nell’alcool che è sempre funzione della presenza dell'acido 
erucico: talchè, mentre una soluzione di alcole assoluto al 2 1/3 o, 
del sale sodico di codesti acidi ricavati dall'olio di oliva si 
riprecipita a 24° e quella degli acidi cavati dagli altri olii 
commestibili (arachide, sesamo, cotone) si riprecipita a 20° 
circa; per converso, il sale sodico degli stessi acidi dell'olio 
di colza si precipita a 48°; e a punti intermedî riprecipitano 
quelli delle miscele relative d'olio d'oliva con colza. 

Ecco precisamente il metodo: In un palloncino, da 250 cm!., 
si saponificano con potassa alcolica 20 gr. dell'olio in prova; 
si trasforma il sapone potassico in sapone piombico, e si lava 
come nel processo citato Tortelli e Ruggeri: appresso, messo 
tale sapone in un matraccio a pera, con 80 em’. di etere eti- 
lico, dopo agitato (per distaccare il sapone dalle pareti e dal 
fondo) si fa bollire, con refrigerante a ricadere (a quando a 
quando agitando) per 20 a 80 minuti: dopo di che, il pallone 
tappato si mantiene per un'ora nell'acqua corrente a 15° C.; 
scorso il qual tempo si decanta il soluto etereo soprastante 
su un filtro, raccogliendone il filtrato in un separatore: si 
ripete ora il trattamento con altri 40 cm°. di etere etilico, 
cioè con scaldamento per altri 20 minuti con refrigerante a ri- 
cadere, e riposo per un’ora a 15°; quindi si riversa il tutto nel 
filtro che si era lasciato sopra il separatore; e si lava ma- 
traccio e precipitato, a più riprese, impiegando per ciò altri 
40 cm°. di etere etilico. 

Il sapone di piombo è così raccolto sul filtro e forando 
questo si fa cadere, con la spruzzetta ad etere, tutto in un 
secondo separatore, raccogliendovi incirca 100 cm*. di etere 
etilico. l 

Cosi si hanno due separatori, di cui, Puno contiene i sa- 
poni di piombo solubili nell'etere, l’altro quelli insolubili si 
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scompongono in entrambi tali saponi con acido cloridrico 
al 20 °/,, e si agitano bene ambedue con etere, e si procede, 
come nel su citato metodo, per raccogliere gli acidi grassi 
dell’uno (acidi grassi liquidi), e dell'altro (acid: grassi solidi) 
in due capsule, svaporandone l’ultime parti del solvente a 
caldo, su un bagnomaria non bollente. 

Degli acidi grassi solidi, ora ottenuti, si determinano: il 
punto di fusione — nel tubetto a bolla e l'indice d'iodio — 
seguendo il metodo di Hübl. 


Degli acidi grassi liquidi, ora ottenuti, si fa il sale sodico: 
cioè, scioltili, entro capsula, in 40 cm?, di alcole assoluto, si 


scalda il solùto dolcemente, mentre vi si versa a poco a poco 
della soluzione satura di carbonato sodico, fino a leggiero 
eccesso: scaldasi a bagnomaria bollente insino ad avere un 
sapone quasi secco, e si compie l’essiccazione nel vuoto sul- 
l'acido solforico; dalla massa secca, cioè polverizzabile fra 
le dita, si elimina l’eccesso di reattivo, trattando per due o 
tre volte con 50-40-80 cm5., successivamente, d’alcole asso- 
luto a bagnomaria, fino al bollire; e poi filtrando, su filtro 
sempre a caldo; tali filtrati per ratfreddamento depongono 
il sapone sodico, in una massa caseosa bianca, o appena pa- 
glierina, che si separa dall'acqua madre filtrando alla pompa, 
e quindi si essicca nel vuoto su acido solforico. 

Di tale sale sodico, ben secco, si mettono gr. 0,50, insieme 
con 20 cm?, di alcole assoluto, in un tubo da saggi e s'im- 
merge nell'acqua di un pallone adatto, ma di cui non tocchi 
il fondo: nel tubo si mette un termometro, fissandolo nel 
tappo in guisa che il bulbo sia a mezzo del solùto alcoolico; 
appresso si scalda il contenuto del pallone, agitaudo il ter- 
mometro, fino a che tutto il sapone siasi disciolto nell'alcole, 
in un solùto limpido. Dopo di che si cessa di scaldare e si 
osserva: a un certo istante, ecco appaiono dei minuti cristal- 
lini, che prestamente aumentano e invadono tutta la massa 
e Pistante in cui appaiono detti cristalli è la temperatura 
critica caratteristica del saggio. 

È opportuno di notare, oltre a tale temperatura critica, 
anche la forma del precipitato; che è caseoso, fioccoso e 
glutinoso nel caso dell’olio d'oliva e per gli altri olii citati; 
mentre invece è dapprima nettamente cristallino nel caso 
dell’olio di colza. 

Nel seguente specchietto è raccolta una serie di risul- 
tati ottenuti con vari olii singoli, e con diverse miscele d'olio 
d’oliva e con olio di colza. P 
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Infine, il prof. Tortelli consiglia un “saggio preliminare ,,, 
bene utile per ricercare la purezza di un olio di oliva, cioè 
il saggio della solubilità critica degli acidi grassi dell’olio 
stesso. Eccolo : 

Si mescolano 5 cm’. degli acidi grassi totali dell’olio in 
prova (ottenuti al solito modo) con 10 cm. di alcole a 709, 
entro un tubo da saggi, in cui è immerso un termometro, ed 
un agitatore (filo di platino), ed è collocato in un pallone 
pieno d’acqua. Scaldasi fino a completa dissoluzione, sempre 
agitando; indi lasciasi spontaneamente raffreddare: ad un 
certo momento ecco che la soluzione da limpida che prima 


x 
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era si va facendo opalescente, e quasi all'istante avviene la 
totale e netta separazione degli acidi grassi; la temperatura 
segnata dal termometro a codesto istante è appunto la tem- 
peratura critica di solubilità dell'olio in esame. 

Ecco una serie di saggi fatti con tal metodo dagli autori, 
su varî singoli olii e delle loro mixcele: 


Temperatura 
critica 


Acidi grassi dell'olio di solubilità 


i 
in alcole a 70°. 


— ——————— 
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Sostanze fertilizzanti. 
LA PREPARAZIONE SINTETICA DELT'AMMONIACA. 


Il problema dell'utilizzazione dell'azoto atmosferico con- 
tinua ad essere studiato non solo dal punto di vista della 
fabbricazione dell’acido nitrico e dei nitrati, ma anche da 
quello della produzione di ammoniaca. Mentre le riserve na- 
turali del primo gruppo di sostanze sono i giacimenti di ni- 
trati alcalini, è invece il carbon fossile la maggiore riserva 
naturale di azoto sotto forma ammoniacale. Le otficine a gas 
e le fabbriche di coke metallurgico fornirono quantità sempre 
crescenti di solfato ammonico: la produzione annua europea, 
nel 1889, era stimata da Mond in 140.000 tonnellate, mentre 
nel 1908 la produzione mondiale era calcolata in 500.000- 
600.000 tonnellate e attualmente la sola produzione europea 
sembra raggiunga le 700.000-800.000 tonn. Secondo Erdmann, 
nel 1907 la produzione mondiale di solfato di ammonio po- 
teva così essere suddivisa: 


Inghilterra . $10.000 tonnellate 


Germania 260.000 $ 
Stati Uniti . 60.000 n 
Francia 52.000 si 
Russia e Spagna. 24.000 5 
Austria-Ungheria 21.400 i 
Altri paesi 16.000 A 


Totale 748.400 


I giacimenti di carbon fossile costituiscono delle consi- 
derevoli riserve di azoto, nonostante il loro basso tenore 
(da 1 a 2 °/,) in questo elemento, ed è certo che se si potesse 
applicare il ricupero dell'ammoniaca a tutto il carbon fossile 
che si consuma annualmente nel mondo, e che si aggira in- 
torno a 900 milioni di tonnellate, la quantitá di solfato di 
ammonio che si potrebbe ottenere ogni anno sarebbe gran- 
dissima, sebbene nella distillazione si ricuperi, sotto forma 
di ammoniaca solamente dal 10 al 20 °/, dell'azoto contenuto 
nel carbone. Ma non si può contare sopra uno sviluppo in- 
definito della produzione dei sali ammoniacali partendo dal 
carbon fossile; questo sviluppo non può provenire che da 
una migliore e più razionale ricuperazione dell’azoto, e ciò 
si può attualmente fare usando il metodo Mond, che consiste 
nel produrre un gas di gasogeno alla temperatura più bassa 
possibile, introducendo nei focolari, insieme con l’aria neces- 
saria, circa due tonnellate di vapor d’acqua per una tonnel- 
lata di carbone; in tali condizioni si ricupera, sotto forma di 
ammoniaca, dal 60 al 70 °/, dell'azoto contenuto nel carbone; 
il gas liberato da questa ammoniaca è utilizzato sotto il nome 
di gas Mond, come il solito gas di gasogeno. Però l'interesse 
di questo processo non risiede tanto nella quantità relativa- 
mente ristretta d’azoto ammoniacale che può dare, quanto 
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nella possibilità di abbassare considerevolmente il costo del- 
l'energia meccanica così prodotta. Esso poi non utilizza l’azoto 
dell'atmosfera, che costituisce la inesauribile riserva dalla 
quale si devono ottenere i composti azotati, la cui richiesta 
va continuamente aumentando per gli usi agricoli. 

L'azoto dell’aria viene invece utilizzato alla formazione 
di ammoniaca, quando si faccia passare aria e vapor d’acqua 
sopra la torba riscaldata, la quale avrebbe la funzione di 
catalizzatore, favorendo la combinazione dell’azoto con l’idro- 
geno del vapor d’acqua. Anche la cianamide calcica, che si 
ottiene per azione dell’azoto sul carburo di calcio, può servire 
come prodotto intermedio per la preparazione dell’ammoniaca, 
ma richiedendo la sua fabbricazione grandi quantità d'energia 
a huon prezzo, non possono installarsi officine all'uopo che 
in certe regioni ricche di forze idrauliche. 

La sintesi dell'ammoniaca dai suoi elementi era, dal punto 
di vista tecnico, giudicata impossibile data la piccolissima 
capacità a reagire dell'azoto a bassa temperatura e la piccola 
affinità di esso per l'idrogeno ad alta temperatura; la sintesi 
sotto l’azione della scintilla elettrica in un miscuglio di azoto 
e idrogeno non ha che un interesse scientifico, data la re- 
versibilità della reazione: 


N, +3, 7 2NIh 


per cui nelle condizioni ordinarie di pressione e di tempera- 
tura l’equilibrio si stabilisce appena si è formato il 2 °% di 
gas ammoniaco ; è bensi vero che man mano che questo gas 
sì forma si può sottrarlo al sistema facendolo assorbire, per 
esempio, da un acido, ma il consumo di energia è tale da non 
permettere neanche lontanamente un impiego pratico di 
questo processo. 

Questa sintesi è provocata anche da alcune sostanze ca- 
talizzanti, come metalli od ossidi metallici finamente divisi, 
coi quali si trovi in contatto il miscuglio gasoso ; si tentò di 
giungere all’ammoniaca impiegando come composto interme- 
diario un azoturo metallico, ma solamente il cerio permise il 
ciclo completo, cioè formazione dell’azoturo dal metallo e 
azoto, e formazione delllammoniaca dall'azoturo e idrogeno; 
gli altri azoturi, come per es. quello di magnesio, possono 
bensì essere ottenuti per azione dell’azoto sul metallo, ma 
non sono punto riducibili dall’idrogeno: essi possono dare 
ammoniaca soltanto per azione di una corrente di vapore, ma 
gli ossidi metallici, che così si formano, non essendo ridu- 
cibili, il ciclo non è completo. | 

Il prof. Haber di Karlsruhe, il quale si occupò a lungo 
della sintesi dell’ammoniaca dai suoi elementi, riusci alla fine 
a dare una soluzione pratica di questo problema, e ne riferi 
in una conferenza, accompagnata da esperienze, tenuta il 
18 marzo u. 8. dinanzi alla Società scientifica di Karlsruhe. 
La soluzione del problema consiste nell'operare la sintesi ca- 
talitica sulla miscela gasosa compressa fino a circa 200 at- 
mosfere. Il buon risultato dell’impiego di forti pressioni si 
poteva prevedere a priori applicando alla reazione fra azoto 
e idrogeno il principio di Lechatelier, secondo il quale “ ad 
ogni spostamento di uno dei fattori (volume, pressione, tem- 
peratura), che regolano un sistema in equilibrio, si producono 
delle trasformazioni nel sistema, che tendono ad opporsi al- 
l’azione del fattore modificato ,. Perciò, in questo caso, in 
cui la reazione ha luogo con diminuzione di volume, perchè 
precisamente : 


1 vol. di N, + 8 vol. di H, danno 2 vol. di NH, 


la pressione esercitata sul miscuglio gasoso avrà per effetto 
di favorire la reazione che, avvenendo con diminuzione di 
volume, tende ad opporsi alllanmento di pressione. 

Anche sotto la pressione di 200 atm. la combinazione è 
incompleta e bisogna allontanare l’ammoniaca man mano che 
essa sì forma; ciò si ottiene con una opportuna disposizione 
degli apparecchi, i quali sono costituiti da un recipiente di 
formazione tenuto riscaldato e contenente il catalizzatore, da 
un recipiente di separazione dell'ammoniaca, e da una pompa 
rotante, costituenti un circuito chiuso. Nel recipiente di se- 
parazione ammoniaca, che è già compressa, viene liquefatta 
per mezzo di un leggero ratfreddamento e può essere sepa- 


rata come tale, oppure può essere lasciata espandere allo 
stato gasoso, o può venire assorbita da acqua o da una so- 
luzione acida, sia conservando la pressione, sia dopo l’espan- 
sione del gas. L’azoto e l'idrogeno non combinati rimangono 
in circolazione. | 

Durante la sua conferenza l' Haber fece funzionare un 
apparecchio di laboratorio, il quale a 185 atm. di pressione 
dava 90 gr. di ammoniaca liquida all’ora. 

La sostanza che a queste pressioni si mostrò come il 
miglior catalizzatore fu l’osmio: a 175 atm. e alla temperatura 
di 550° C., con dell'osmio finamente diviso si ottennero, par- 
tendo da un miscuglio di 1 vol. di azoto e 8 vol. di idrogeno, 
rendimenti di ammoniaca fino all’8 °/, in volume. Data la ra- 
rità dell'osmio, fu necessario cercare un altro catalizzatore e 
lo si trovò nell’uranio, metallo molto più diffuso e facilmente 
ottenibile al forno elettrico da ossido di uranio e carbone. 

Così la base per un'industria dell’ammoniaca sintetica 
sembra assicurata e già la Badische Anilin-und Soda Fabrik 
di Ludwigshafen, che ha già coperto con brevetti tale pro- 
cesso, * lo ha messo in pratica nei suoi stabilimenti. 

Questo metodo di utilizzazione dell’azoto atmosferico è da 
preferirsi a quelli della fabbricazione dei nitrati o della cal- 
ciocianamide in quei Paesi che non possiedono grandi cadute 
d’acqua, che permettano di avere l’energia elettrica a buon 
mercato; l'azoto si può ottenere, come per la calciocianamide, 
col processo Linde o simili a un prezzo relativamente basso 
(da 2 a 10 centes. il kg.); l’idrogeno può essere dato dal gas 
all'acqua o dal gas illuminante, basta cioè si abbia a dispo- 
sizione carbone: il consumo poi di energia per la compres- 
sione e il movimento dei gas é molto piccolo, come è pure 
di poca importanza la spesa necessaria al riscaldamento del- 
l'apparecchio di formazione ed al raffreddamento dell’appa- 
recchio di separazione dell'ammoniaca. Il margine economico 
é abbastanza grande se si tien conto del prezzo di 1 kg. di 
azoto ammoniacale che è di L. 1,40 circa. 

Questo processo permetterebbe, inoltre, di impiegare frut- 
tuosamente l'idrogeno prodotto dalle fabbriche di soda elet- 
trolitica, che generalmente si lascia andare nell'atmosfera. 
Calcolando su un rendimento industriale medio di 1200 kg. di 
soda caustica (al 100 °/, di Na 0 H) per HP-anno, a cui cor- 
risponderebbero 30 kg. di idrogeno, si avrebbero teoricamente 
650 kg. di solfato di ammonio al HP-anno, e questo sarebbe 
un mezzo per migliorare notevolmente la situazione econo- 
mica delle fabbriche di soda elettrolitica. ? 

ANGELO CoPPADORO. 


Notizie. 


Modello di tramvia pensile esposto a Milano. — Nella 
galleria dell’Unione Cooperativa fu esposto il modello a pro- 
porzioni ridotte d’una tramvia pensile ideata da due gio- 
vani ingegneri milanesi, i signori Bellani e Benazzoli. Questa 
tramvia elettrica a una sola rotaia sostenuta da piloni a tra- 
vature metalliche eviterebbe il permanente ingombro stradale, 
e le sue ampie, comode ed eleganti vetture motrici a doppio 
scompartimento laterale correrebbero a cavallo della rotaia 
con velocità assai superiore alle ordinarie tramvie, anche 
laddove si abbiano curve di strettissimo raggio. 

Questa tramvia viene proposta per mettere in rapida ed 
immediata comunicazione Milano col futuro villaggio di Mi- 
lanino, a circa 11 chilometri dalla città, che potrebbero essere 
percorsi in circa 7 minuti, ciò che consente di intensificare 
il numero delle corse senza dover adottare subito la doppia 
guida. 


1 Deutsch. Anm. B. KI. 12, 51688, 12 ottobre 1908, — 53072, 9 feb- 
braio 1909, — 58770, 1° aprile 1909, — Brevetto francese, 406943, 11 settem- 
bre 1909, 

2 Crediamo nostro debito di osservare che la utilizzazione dell'idrogeno, 
che si produce nell'elettrolisi del sale comune, non potè essere realizzata 
facilmente per il fatto che riesce difficile evitare l'introduzione d'aria nelle 
celle elettrolitiche e perciò la formazione di una miscela tonante. Anche 
l'impiego dell'idrogeno contenuto nel gas d'acqua e nel gas di gasogeno 
non permetterebbe di realizzare le migliori condizioni per la riuscita dol 
processo Haber, non essendo praticamente possibile di eliminare l’ossido 
di carbonio che vi è contenuto e che dovrebbe pure essere compresso a 
200 ntmostere. g- 


La trazione delle vetture viene fatta per mezzo di due 
motori elettrici a corrente continua, situati sui carrelli por- 
tanti le carrozze. 

Il tracciato della linea venne già in via di massima scelto 
e permetterebbe di entrare, secondo un ampio corso radiale, 
sino al centro della città senza dare alcun grave disturbo, 
ed anzi è lecito credere di avere reso al minimo, o forse anche 
quasi totalmente scongitfrato, l'eventuale stridore metallico 
producentesi al passaggio dei treni. 

Per facilitare l’accesso dei viaggiatori, le stazioni sono 
state progettate poco elevate dal terreno, ma sufficienti a 
permettere al disotto dell’impalcato, la costruzione dei locali 
di servizio e di tutti gli anditi di passaggio, in modo da oc- 

. cupare un’area minima. 


Le invenzioni in Inghilterra. — Il Controllore gene- 
rale dell’ufficio delle patenti ha pubblicato in forma di 
“White Paper „ un rapporto sul movimento verificatosi nel 
suo dipartimento l’anno scorso. Non meno di 30.603 patenti 
vennero richieste da numerosi inventori e 15.065 vennero 
concesse. È questa la cifra più alta finora raggiunta e mostra 
un grande aumento in confronto a quella dell'anno prece- 
dente. Il maggior numero di patenti vennero richieste per 
applicazioni aereonautiche e per areoplani, e questi tengono 
per numero il primo posto; dopo vengono immediatamente 
le invenzioni per l’applicazione dell’elettricità ai segnali fer- 
roviari e alla illuminazione. Sono pure numerose le nuove 
applicazioni per l’illuminazione delle case con il gas del pe- 
trolio e dell’alcool. Numerose furono le donne che domanda- 
vano patenti per le loro invenzioni e 648 vennero concesse. 
Dall’estero vennero 1509 domande di patenti di cui 131 degli 
Stati Uniti e 431 dalla Germania; il resto dalla Francia e da 
varie altre Nazioni europee. Contemporaneamente vennero pre- 
sentate 25.754 richieste di registrazione di marche commer- 
ciali e di fabbrica e di queste 24.389 furono concesse. 


CONCORSO. 


Le nuove industrie in Napoli. — È bandito un con- 
corso a premi sul tema seguente: 

“ Le nuove industrie in Napoli e l'incremento delle in- 
dustrie già esistenti, dopo la legge 8 luglio 1904, n. 851.,, 

Il termine utile per la presentazione delle memorie alla 
‘Segreteria del R. Istituto d’incoraggiamento di Napoli scade 
alle ore 16 del 31 maggio 1911. 

Quei lavori che per tal giorno e ora non si troveranno 
consegnati alla Segreteria dell’Istituto saranno esclusi dal 
concorso. 

I lavori saranno contrassegnati da un motto ripetuto su 
una busta chiusa con suggelli di ceralacca; la busta conterrà 
il nome dell’autore. 

Alla migliore monografia sarà attribuito un premio di 
L. 1000. 

Se però la Commissione riconoscesse che nessuno dei 
concorrenti ha corrisposto pienamente alle condizioni del 
concorso, avrà facoltà di non dare alcun premio o anche di 
dividere il premio fra i migliori lavori, che saranno presentati. 
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Privative Industriali 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella seconda quindicina di maggio 1909. 


(1! primo numero indica il giorno del rilascio dell'attestato ; il secundo, frazio- 
nario, il numero del Registro attestati (volume e foglio); il terzo il numero 
del Registro Generale. Il gruppo dei tre numeri, dopo il titolo dell'inven- 
zione o scoperta, la data del deposito della domanda; l'ultimo numero la 
durala in anni della privativa). 


Elettrotecnica. 


21, 236 115, 97178. Colman Howard Darliug, a Rockford, lllinois (S. U. A.) 
“ Pertezionamenti negli apparecchi per far nodi ,. (Prolungamento deila 
privativa 61680). 1-8-1948, 9. 

31, 286/173, 97334. Consolidated Railway Electric Lichting and Equip- 
ment Company, a Manhattan (S. U. d'A.) “ Pertezionamenti negli appa- 
recchi e congegni per regolare correnti elettriche ,. ¿Prolungamento della 
privativa 61020). 31-7-1908, 8. 
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27, 286/116, 97177, Ghilarducci Francesco, a Roma “ Macchina elettro- 
statica per radiografia ed elettroterapia ,. (Prolungamento della priva- 
tiva 90136). 1-8-19U8, 5. 

17, 285 206, 96572. Jankelowitz Hermann, a Gera (Germania) * Rivesti- 
mento per l'imboccatura e per i microtoni dei teletoni ,. (Prolungamento 
della privativa 89361). 2-6-1908. 1. 

27, 26:109, 96418. Johnson Arthur, Thomas Metcalf e Richardson Edwin 
Joseph, a Londra “ Moyen et appareils pertectionnés pour trasmettre et 
recevoir électriquement des méssages ,. (Prolungamento dellla priva- 
tiva 03737). 30-6-1908, 1. 

25, 25564, 98599, Kingsland William, a Londra * Pertectionnements 
dans les mécanismes ou dispositifs pour transmettre des mouvements in- 
termittents contróler les commutateurs électriques et leur servir de mon- 
tures ,. (Prolungamento della privativa 63766). 27-6-1909, 6. 

19, 235,242, 96750. Magini Giuseppe, a Montepulciano (Siena) “ Nuove 
disposizioni riguardanti i coherer ,. (Prolungamento della privativa 72135). 
29-68-1908, 3. 

18. 255/211, 96576. Maiorana Quirino, a Roma ^ Dispositif pour moduler, 
au moyen des sons et des paroles l'intensité des oscillations électromu- 
gnétiques irradiées dans l'espace ,. (Prolungamento della privativa 55603). 
276-108, 1, 

25, 28665, 90000. Ofticine di Sesto San Giovanni. Camona, Giussani, 
Turrinelli & C., a Sesto San Giovanni (Milano) * Sistema razionale di 
accumulatori elettrici leggeri ,. (Prolungamento della privativa 51517). 
27-65-1908, 6. 

25, 295 66, 96901. Le stesse “ Modo di montaggio di elementi secondarii 
ed accumulatori elettrici leggeri Fulgor n. (Prolungamento della priva- 
tiva 77101). 27-6-1905, 6. 

17, 285,202, 46252. Pelagotti Giaseppe di Rinaldo, a Spezia (Genova) 
“ Apparecchio moltiplicatore della potenza di una corrente elettrica ,. 
(Prolungamento della privativa 80050). 26-6-1908, 2. 

17, 255.203, 96315. Ramognini Giovanni, a Torino “ Apparecchio per 
trasformare automaticamente in scrittura altabetica i suoni articolati della 
parola e per riprodurli, pure automaticamente, a distanza, A voce e per 


. iscritto contemporaneamente mediante linee telegrafiche con e senza filo ,. 


(Prolungamento della privativa S9144), 22-6-1905, 2. 

23, 258 131, 94576. Ruhmer Ernest, a Berlino “ Interrupteur de flamme 
å arc á très haut potentiel ,. (Completivo della privativa 94560}. 24-3-1905. 

21, 286.3, 950385. Schróder Paul, a Stuttgart (Germania) “ Perfeziona- 
mento alle condutture di energia elettrica isolate entro guaina metallica , 
6-4-19U8, 6. 

21, 25% 14. 96614 Schuster Wenzl e Ast Heinrich, a Vienna “ Accouple- 
ment électromagnétique ,. (Prolungamento della privat. 64009). 30-65-190, 9, 

20, 288.94, 97373. Société Lionnaise de Mécanique et d'électricité, a 
Parigi “ Cabestan électrique á entrainement direct et à recouvrement , 
14-45-1908, 3. 

23, 25 132, 95511. Steidle Hans Carl, a Monaco, Baviera (Germania) 
“ Sistema di connessione per un commutatore telegrafico di stazione se- 
condaria che funzioni con l'ausilio di una batteria di accumulatori ,. 
(Completivo della privativa 95241). 15-41-1908. 

28, 26:133, 95521. Lo stesso. - Lo stesso. (Completivo della privat. 90241). 
18-4-1903. 

28, 256/134 97479. Lo stesso. - Lo stesso. (Completivo della privat. 95241). 
13-58-1908, 


Materiali laterizi, cementi, calci ed altri materlali da costruzione. 


18, 235 221, 95506. Habay Paul, a Parigi “ Système de moules pour la 
tabrication des poutres té et double té ou autres pièces en béton de oi- 
ment armó ou autre produit aggloméré quelconque ,. (Prolungamento della 
privativa $393). 306-1908, 1. 

17, 235/27, 96574. Pinttini Romeo, a Roma * Processo per comporre un 
impasto argilloso speciale, per la fabbricazione di materiali laterizi leg- 
gieri e qualunque altro pezzo per le costruzioni e decorazioni di edifici ,. 
(Prolungamento della privativa 39525). 26-6-1908, 2. 


Vetri e ceramiche. 


19, 235 238, 96610, Barrez Charles, a Parigi “* Machine & fubriquer suto- 
matiquement les objets en verre soufHé ,. (Prolungamento della priva- 
tiva S5550.. 30-65-1908, 1. 

21, 296,13, 08612. Hassart Emile Ferdinand, a Londra “ Pertectionne- 
ments aux verres prismatiquos ,. (Prolungamento della privativa 81910). 
30-6-1908, 1. 

24, 286/43, 06577, Owens Michael Joseph. a Toledo, Ohio (S. U. d'A.) 
“ Perfectionnements dans la tabrication d'articles en verre ,. (Prolunga- 
mento della privativa 65142), 6-7-1908, 3. 

28, 286/140, 99521. Tourres Alphonse & C.ie (Ditta: a Graville (Francia) 
u Canne de verrerie servant à fabriquer mécaniquement les bouteilles ,. 
(Completivo della privativa 95503). 26-12-1905, 

18, 285/225, 544. Vereinigte Zwieseler € Pirnaer Farbenglaswerko 
Aktien Gesellschaft, 4 München (Germania) “ Processo per la fabbrica- 
zione di piastrelle di vetro ,. (Prolungamento della privativa 83615). 30-6- 
1908-1. 

Jliuminazlone. 


23, 284/137, 95680. A. E. G. Thomson Houston (Sucietà Italiana di Elet- 
tricitá), a Milano “ Processo per la produzione di filamenti ad incande- 
scenza di molibdeno, woltramio ed altri corpi refrattari ,. (Completivo 
della privativa 89612). 25-10-1008, 

28, 256 139, 90957. Bruni Antonio, Checchi Luigi, Santini Vezio, Lan- 
tranchi Arnoldo e Dounini Ettore, + Firenze “ Dispositivo per l'illumina- 
zione di ambienti durante proiezioni cinematografiche e simili ,, (Comple- 
tivo della privativa 90063). 22-12-1008, 

22, 235,35, 98835. Chiapella Pier Domenico, a Trinità (Cuneo) * Appa- 
recchio per gus acetileno ,. (Prolungamento della privat. 51325). 27-6-1UUS, 2, 
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31, 256 172, 91208. Compagnie pour la fabrication des compteurs et 
materiel d'usines à guz, a Parigi “ Nouveau dispositif de compteur à gaz 
á mesure invariable ,. (Prolungemento della privativa BUTIT. 31-7-1905. 1. 

18, 255 230, 96663. Compagnie Universelle d'Acétylène, a Parigi “ Per- 
tectionpnements aux appareils producteurs de gaz acétylène basés sur le 
principe de la chute de l'eau sur le carbure de calcium ,. (Prolungamento 
della privativa 52318), #-7-1908, 3. 

18, 235 222, 90640, Golombek Eugen, a Berlino * Extincteur pour lampes 
ù pétrole ,. (Prolungamento della privativa 83669). 30-6-1908, 1. 

22, 26,35, 96601, Mathiesen Wilhelm, a Leutzsch presso Leipzig (Ger- 
mania) “ Souttleur magnétique pour les lampes à arc à électrodes juxta- 
posées ,. (Prolungamento della privativa S3029). 30-65-1908, 1. 

25, 256/71, 9959. Planchon Francois Jean, a Parigi * Procédé pour ob- 
tenir des filaments et baguettes pour lampes électriques ,. 16-5-1908. 3. 

26, 285 98, 97456, Russell Andrew Howland. a Firenze * Nouvean système 
pour ouvrir avec facilité les boites à allumettes à tiroir , 8-5-1905, 1. 

26, 23689, 9965. Weissmann Gustav, a Parigi “ Système de montage 
vt de conuexion des lampes électriques à incandescence ,. (Prolungamento 
della privativa 64530). 20-7-1908., 9. 


Riscaldamento, ventilazione e apparecchi di raffreddamento. 


19, 255/245, 958165, Bamberger Max e Bock Friedrick, a Vienna * Procéde 
de tabrication et d'utilisation d'un combustible pour le chauffage du con- 
tenu de vases de tout genre „p. (Prolungumento della privativa 72791). 17-7- 
1908, 1. 

29, 296 60, 9938. Catani Remo di Paolo, a Roma “ Nuove disposizioni 
per forni elettrici ad alto rendimento , 28-12-1908, 8, 

19, 255 249, 97231. Chiesa Carlo, a Milano “ Séchoir á tambour rotatit. 
démontable et transportable et fonctionnant, á ciel ouvert, pour cocons, 
céréales, etc. ,. (Prolungamento della privativa 73233). 1-9-1908, 5. 

21, 25520, 97664. Dante Elia fu Elia, a Treviso “ Gasogeno a gas povero 
ad aspirazione sistema ing. Dante Elia ,. (Prolungamento della priva- 
tiva 91001). 31-89-1908, L. 

31, 26/174, 97:43. Del Sindaco Erberto e Muletti Carlo, a Perugia 
* Generatore d’aria carburata ,. (Prolungamento della privativa 90457). 
13-59-1908, 33. 

18, 255 218, 95634, Di Paola Camillo, a Napoli + Depuratore di carbone 
dai corpi estranei ,. (Prolungamento della privativa 9097). 30-6-19085, 1. 

25, 256/136, 98107. Gonella Angelo, a Milano “ Apparecchio Gonella per 
cuocere e conservare calde vivande o liquidi od a bassa temperatura ,. 
(Completivo della privativa 53211). 29-49-1905, 

17, 255 200, 46590. Jenkins Clarence Frederik, n Amburgo * Perfeziona- 
menti nei ventilatori da camera ,. (Prolungamento della privativa 5310). 
27-41-1908, 14. 

23, 235/124, 97669, Korting «€ Mathiesen Aktiengesellschatt, a Leutzsch- 
Leipzig (Germania) * Dispositif de ventilation des globes de lampes à are „. 
(Rivendicazione di priorità dal 20 agosto 1907:;. 15-58-1508, 6, 

21, 25/16, 96615. Lang Albert, a Karlsruhe (Germania) “ Procédé pour 
vbtenir de hautes températures jusqu'a l’ébullition et vaporisation de li- 
quides vu de mélanges de liquides et de corps solides au dedans de vuses 
termés ,. (Prolungvmento della privativa 72161). 30-65-1908, 1. 

19, 25248, 97204. Senff Emil, a Düsseldorf (Germania) “ Perfeziona- 
menti nei preriscaldatori ossia economizzatori per caldaie a vapore .. 
(Prolungamento della privativa 64927). 5-8-1908, 1. 

22, 230.25, 95525. Siligardi Adolfo, a Milano “ Radiatore in lamiera 
stampata , 18-5-1905, 1. 

24, 2 41, 9475. Società Anonima Italiana Koerting. a Sestri Ponente 
((tenova) “ Innovazione nei gasogeni con tramoggia verticale ,. (Prolun- 
gamento della privativa 67335). 19-6-100%, 5. 

24, 256/42, 96476. La stessa “ Focolare a combustibile liquido per spazi 
di combustione corti .. (Prolungamento della privativa 67405), 19-6-1908, 5, 

19, 255 250, 97239. Società anonima per imprese di illuminazione, a Roma 
“ Nuovo tipo di cannello ossiacetilenico ,. (Prolungamento della priva- 
tiva 74106). 6-5-1905, 11. 

18, 285/226, 96645. Società Generale Immobiliare di lavori di utilità 
pubblica ed agricola, a Roma “ Pertezionamenti nell'apparecchio Ranieri 
per la produzione del ghiaccio cristallino e della neve ,. (Prolungumento 
della privativa 55695). 30-6-1958, 1. 

31, 256 177, 97463. Vaurs Baptiste, a Parigi “ Pertectionnements apportés 
dans les dispositifs pour la carburation de l'air adinis dans les moteurs 
ù explosion ,. (Prolungamento della privativa 64750). 7-3-1908, 3, 


Filatura, tessitura e industrie complementari. 


25, 296 122, 97621. Badische Anilin € Soda Fabrik, a Ludwipshaten s R. 
(Germania) © Procédé de production de nuances vertes, olive et brunes en 
tcinture et en impression et textiles traités d'après ce procédé , 24-8-1905, 15. 

27, 2545 105, 96912. Biiuerle Guilhaume, ad Augsburg (Germania) + Cous- 
sinets ù billes pour fusces de machines a tiler, etc. „. (Prolungumento 
della privativa 60694), 30-65-1908, 3. 

25, 2%: Td, 90222. Feuillette Emile Joseph, a Lilla (Francia) * Procédé 
perfectionné pour l'extraction de la fibre de lin ou d'autres textiles , X-T- 
1908, 6. 

17, 285 204, 96551. Gladbacher Textilmaschinentabrik Gescllschaft mit 


beschränkter Haftung., a München, Gladbach (Germania) “ Macchina per: 


bobinamento in croce y. (Prolungamento della privativa #0), 26-6-1908, 1. 

20, 233053, 96954. (trosselin Henry, a Sedan ‘Francia; + Perfectionne- 
ments aux machines à lainer les tissus ,. (Prolungamento della priva- 
tiva 70755). 10-7-1988, 6, 

21, 255 12, 96511, Hans Maurice, a Le Val d'Ajol (Francia) * Guide-til 
pour bobineuses ot autres machines 4 tension variable ,. ¿Prolungamento 
della privativa 585219). 530-6-190%, 1, 

13, 255 219, 95635. Krall Georges, a Mülhausen ((termania) * Dispositif de 
grille mobile réglabre pour les volauts des machines è nettoyer le coton 
briseurs de cardes, etc. ,. (Prolungamento della privat. 39542). 30-06-1908, 1. 


21, 256 114, 97161. Urgoiti Ricardo, a Bilbao (Spagna) * Nouveau genre 
de fil et son mode de formation ,. (Prolungamento della privativa 85578). 
30-7-1905, 1. 

25, 286582, 96874. Vimercati Pietro Tancredi, «+ Castellanza (Milano) 
“ Innovazione nelle spole per telai automatici Northrop ,. (Prolungamento 
della privativa 76935), 25-6-1908, 3. 


Industria della carta. 


18, 285 213, 96579. Erkens J. W. (Ditta), a Niederau (Germania) “ Pila 
a cilindro olandese per la fabbricazione della carta ,. (Prolungamento 
della privativa 858645). 27-6-1903, 3, 

18, 250/214, 95550. La stessa “ Disposizione delle macchine continue da 
carta per ottenere della carta ad imitazione di quella a mano ,. (Prolun- 
gumento della privativa 77432). 27-6-1908, 3. 

18, 255/215, 96581. La stessa “ Trasporto automatico alla parte della 
macchina con i cilindri di prosciugamento del foglio o striscia di carta 
uscente bagnata dalla parte della macchina nella quale ha luogo la la- 
vorazione della pasta umida e da applicarsi direttamente sui cilindri di 
prosciugamento , (Prolungamento della privativa 77177). 27-6-1908, 3. 

22, 2885/31, 96578, La stessa “ Apparecchio per la fabbricazione di carta 
doppia mediante due macchine continue disposte una sull’altra ed una 
pressa umida ,. (Prolungamento della privativa 77178). 28-6-1908, 3, 


PARRAVICINI CESARK, gerente responsabile. 


Cessione di Privativa industriale o Patente d'invenzione 


$ .m —T__ 


Il signor LITLE Thomas James jr. a Gloncester, New- 
Jersey (Stati Uniti d’America), concessionario in Italia 
d'un Attestato di Privativa Industriale o Patente d’Inven- 
zione rilasciatogli dal Ministero di Agricoltura, Industria e 
‘ommercio del Regno in data 19 maggio 1906, Vol. 225, N. 41 
(Gen. 81631) per un'invenzione avente per titolo: “ Bráileuy 
A JAZ y, Oltre in vendita tale sua invenzione privilegiata o 
la concessione di licenze di esercizio in Italia della stessa. 


Rivolgersi per schiarimenti e trattative all'Ufficio Interna- 


zionale per la tutela della proprietà industriale ing. GAETANO 
CAPUCCIO, Piazza Solferino N. 8, Torino. 


Il signor Charles Martin HALL, a Niagara Falls (Stati 
Uniti d'America) concessionario delle seguenti privative in- 
dustriali italiane: 

1°) Privativa Vol. 130, N. 227, per: “ Procédé pour 
obtenir de l'alumine pure de la bauxite „, rilasciata in 
data 1° dicembre 1900; 

2°) Privativa Vol. 152, N. 201, per: “ Système de pro- 
duction de l’alumine pure „, rilasciata in data 27 mag- 
gio 1902, desidera entrare in trattative con qualche industriale 
italiano per la totale cessione o la concessione di licenze 
di esercizio di dette privative. 

Rivolgersi per schiarimenti all’Ufficio Internazionale per Bre- 
vetti d'invenzione e Marchi di fabbrica della Ditta SECONDO TORTA 
& C. - Via Carlo Alberto N. 35, Torino. 


Cessione di Privativa Industriale o Brevetto d'invenzione 


+4... 


La Société DES RAFFINERIE ET SUCRERIE SAY, a 
Parigi, concessionaria in Italia di un Attestato di Privativa 
Industriale o Brevetto d'Invenzione, rilasciatole dal Ministero 
d'Agricoltura, Industria e Commercio del Regno in data 
24 giugno 1907, Vol. 269, N. 116 (Gen. 90206), per un’inven- 
zione avente per titolo: “ Appareil malaxeur permettant 
d’obtenir instantanement du sucre et de la melasse p, 
offre in vendita tale sua invenzione privilegiata o la conces- 
sione di licenze di esercizio in Italia della stessa. 


Rivolgersi per schiarimenti e trattative all’ Ufficio Interna- 
zionale per ia tutela deila proprietà industriale Ing. GAETANO CA- 
PUCCIO, Piazza Solferino N. 8, Torino. 


BANCA COMMERCIALE ITALIANA 


situazione dei al 31 
(Vedi avciso nelle pagine d'annunzi). 
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‘INDUSTRIA 


RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA © 


Premiata con Medaglia d'argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


Parte Tecnica 


—  ———— —— — e e ——- 


Caldaie e macchine a vapore. 


L'’'ASPIRAZIONE MECCANICA DEI GAS COMBUSTI 
NEGLI IMPIANTI DI CALDAIE A VAPORE 
SECONDO IL SISTEMA PRAT. 


Da molto tempo venne proposto di eliminare o almeno 
ridurre di molto la perdita di calore dovuta ai gas che si 
scaricano dal camino ricorrendo all'aspirazione meccanica, 
cioè facendo aspirare i gas combusti da un ventilatore al- 
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Fig. 1. 


l’uopo installato nei condotti del fumo. Se da un lato il 
sistema permette di scaricare il fumo ad una temperatura più 
bassa, esso presenta l’inconveniente di collocare il ventila- 
tore in un ambiente assai sfavorevole ul suo regolare e si- 
curo funzionamento, in relazione alla temperatura ancor no- 
tevolmente elevata a cui esso dovrebbe sottostare. 

A queste condizioni sfavorevoli si tentò di ovviare, sia 
costruendo ventilatori di materiali meglio resistenti alle alte 
temperature, sia ideando dei tipi speciali, di cui un esempio 
è quello che riproduciamo nelle fig. 1 e 2, dovuto all’ing. Prat 
di Parigi, i cui brevetti italiani 273/242, 800/164 seguiamo 
nella esposizione che segue. 

In questo ventilatore la ruota che produce l’apirazione 
è- quella segnata col numero 9, munita delle palette 11. 


A rimediare agli effetti dell'alta temperatura è desti- 
nato un secondo sistema di palette 13, fuse insieme con 
la ruota 9 e che al girare di questa producono esternamente 
un’attiva circolazione d’aria che lanciano contro alla ruota; 
si raffredda così la faccia posteriore di questa, il mozzo, la 
carcassa, e si impedisce anche il soverchio riscaldamento dei 
sopporti. A quest’ultimo scopo anzi il sopporto più vicino 
alla ruota è munito di nervature orizzontali che rendono più 
efficace il raffreddamento. 

Ma un sistema preferibile di aspirazione artificiale del 
fumo è quello che permette di usare un ventilatore qualunque, 
senza preoccupazioni per l’alta temperatura, in quanto colloca 
il ventilatore stesso fuori del circuito dei gas. In questi ap- 
parecchi l’aria aspirata dal ventilatore C alla temperatura 
normale dell’ambiente è lanciata in un tubo D, che la porta 
ad un ugello da cui essa esce violentemente producendo una 
aspirazione nella camera circostante (fig. 3) e trascinando i 
gas caldi nella direzione delle freccie Q. Talvolta i gas caldi 
invece di passare all’esterno del getto centrale d’aria, pas- 
sano all’interno di esso, se la forma dell’ugello è anulare 
(fig. 4). Si ha insomma una specie di gigantesco iniettore 
in cui l’aria lanciata dal ventilatore agisce presso a poco 
come il vapore nei più comuni apparecchi ad iniezione. 

I vantaggi del sistema così costituito in confronto di quello 
ad aspirazione diretta col ventilatore in circuito sono evidenti. 
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Fig. 2 


La regolazione della combustione avviene col camino 
a mezzo della serranda, la quale permette di introdurre nei 
condotti del fumo una resistenza variabile. 

P.r avere una certa elasticità, tanto in un senso quanto 
nell’altro, rispetto al regime normale della combustione, è 
necessario che in via normale si funzioni con un’apertura 
media della serranda, e cioè alla base del camino si generi 
sempre un’aspirazione maggiore della necessaria, la quale è 
diminuita în via normale con l'introdotta resistenza. Come è 
noto, l’aspirazione dipende dalla temperatura dei gas e dal- 
l'altezza del camino; per conseguenza, volendo ottenere la 
massima economia, è necessario che l’aspirazione sia la mi- 
nore possibile, e cioè, che i gas escano alla temperatura più 
bassa e che il camino sia il più basso possibile: si risparmia 


E TOS 


RI . 
A v 
` 


290 - 


cosi nella costruzione del camino e si riduce la perdita dovuta | 


alla temperatura dei gas. D'intent> si potrebbe ottenere te- 


Fig. 3 
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Ma si vede facilmente che quanto più è sottile lo 
strato di carbone, tanto più ri scono sensibili gli effetti 
della sua ineguale d stribuzione sulla griglia; inoltre, se lo 
strato è già assai sottile ad andameuto normale, non si può 
ottenere un andamento più moderato senza andare incontro 
a notevoli svantaggi, che dáuno luogo ad una diminuzione 
del rendimento. Si vede dunque che, volendo avere la mas- 
sima economia a r:gime normale, bisogna che sia molto li- 
mitata l'elasticità dell'impianto nel senso di rallentare lan- 
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Fig. 5. 
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Fig 4. 


nendo della massima ampiezza pessibile la superficie della 
griglia, e insieme limitando VPaltezza dello strato di combusti- 
bile per diminuire la corrispondente perdita di carico. 


damento; d'altra parte anche il campo d'azione per una va- 
riazione nel senso di accelerare la produzione di vapore deve 
essere limi'ato, perchè non conviene che la resistenza che si 
introduce con Ja serranda sia a regime normale, superiore ad 
un certo limite. | 
Coll’aspirazione artificiale le cose cambiano completa- 
mente. Dal momento che questa e fatta indipendentemente 
dalla combustione, essa può variare fra larghissimi limiti, 
adattandosi a qualunque carico della griglia, senza che si 
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debba sprecare dell'energia per produrre un eccesso di aspi- | richiesta di vapore super ore alla normale (impianti elettrici, 


razione da consumare poi normalmente per vincere la resi- 
stenza introdotta a scopo di regolazione. 

Dal combustibile si ottiene -la temperatura più alta pos- 
sibile perchè, regolando esattamente l’aspirazione, si limita 
l'eccesso d’aria alla quantità puramente necessaria; si ha 
quindi anche la minima quantità di gas caldi e in conse- 
guenza si ottiene una migliore trasmissione di calore alla 
caldaia, sia in ragione del maggior salto di temperatura fra 
i gas e la caldaia, sia per la minore velocità dei gas stessi. 
Infatti è erroneo che, avendosi una maggiore depressione alla 
base del camino, si abbia senz’altro una maggiore velocità 
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Fig. 6. 


dei gas: la maggiore asvirazione serve invece a vincere la 
resistenza di un piú alto strato di combustibile sulla griglia. 
La velocitá dei gas dipende principalmente dal loro volume, 
cioè dalla quantità dei prodotti della combustione e daila 
quantità di aria in eccesso che entra nel focolare : se la carica 
di combustibile cresce, ma diminuisce l’eccesso d’aria, in ge- 
nerale diminuirà anche la quantità totale dei gas. Si com- 


prende quindi come l'esatta regolazione della depressione al 


camino, in relazione al carico della griglia, possa diminuire la 
velocità del fumo nei condotti. 

‘Con l’aspirazione artificiale la potenzialità di una cal- 
daia si può aumentare notevolmente rispetto all’andamento 
normale senza che il 1endimento diminuisca, e perciò del- 
l'adozione del sistema possono ricavare grande vantaggio 
quegli impianti che hanno — in determinati periodi — una 


zuccherifici, ecc.). 

Tali impianti possono limitare la superficie riscaldata to- 
tale a quella che occorie pel regime ordinario risparm ando 
la spesa d’impianto, l'interesse e l’ammortamento relativi alle 
caldaie in più, necessarie a superare le punte del diagramma 
d'esercizio e risparmiando anche il combustibile necessario al 
loro riscaldamento all’atto della messa in funzione. 

Quanto alle spese d'impianto, il costo del ventilatore tanto 
in via assoluta quanto in confronto a quello di un camino 
in muratura, è assai ¡iccolo. Le spese d’esercizio pure sono 
assai basse: da esperienze e eguite, risulta che l’energia ri- 
chiesta d: ll’apparecchio è circa corrispondente all’1 °/ del 
carbone bruciato sulla griglia, spesa che viene abbondante- 
mente coperta dalla migl ore utilizzazione del combustibile. Il 
sistema, inoltre, offre la massima sicurezza di funzionamento 
poichè agiscs perfettamente con qualunque tempo e stagione 
e si può facilmente sopraccaricare senza inconvenienti. 
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Un ultimo vantaggio è quello che il ventilatore può ser- 
vire contemporaneamente ad aspirare l'aria da locali in cui 
necessiti provvedere alla ventilazione artificiale, la quale per 
tal modo viene ad essere perfettamente gratuita. Inoltre l'aria 
cosi aspirata esce dal tubo di scarico assieme al fumo, che 
diluisce notevolmente rendendo inutile la costruzione di ca- 
mini molto alti, allo scopo di scaricare questi prodotti nocivi 
in zone piuttosto elevate dell’atmosfera; e ció anche in ra- 
gione della notevole velocità ascensionale con cui i gas escono 
superiormente dalla bocca. 

Anche a questo sistema di aspirazione l’ing. Prat ha por- 
tato dei perfezionamenti. 7 

Nella costruzione delle fig. 3 e 4 si riscontra che, a meno 
di dare alla camera di espansione E una lunghezza incompati- 
bile con buon rendimento, l’aria uscente dall’ugello iniettore 
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occorre mantenere in A'una velocità troppo forte al sente! angolo di 7° perchè i filetti fluidi possano ricongiungersi senza 


— se l’iniezione è centrale — alla periferia — se l’iniezione è 
anulare, il che avviene in condizioni in cui la velocità e la 
forza viva dell’aria non sono completamente utilizzate. Per 
ottenere un migliore effetto l’ing. Prat ideò di moltiplicare 
le superfici di contatto fra l’aria motrice ed i gas aspirati, e 
ciò ottenne col dispositivo riprodotto nella fig. 5, terminando 
cioè l’ugello iniettore con un orificio anulare formato dalle 
pareti coniche K ed Z e face-do aspirare i gas tanto esterna- 
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Fig. 8, 


mente, per J, quanto internamente per L a mezzo dei tubi 
inclinati H che traversano la condotta dell’aria. 

Poco diversa è la disposizione della fig. 6, da adottarsi 
quando il ventilatore sia disposto lateralmente. Ad eliminare 
poi gli inconvenienti che si presentano quando si vuole re- 
golare il getto d’aria — e quindi l'aspirazione — a mezzo di 
una farfalla (D, fig. 6) interposta nella condotta d’aria, la quale 
dà luogo ad una notevole perdita di carico, lo stesso ing. Prat 
ha ideato uno speciale otturatore anulare (fig. 7) che agisce 
sull'orificio anulare dell'ugello permettendo di regolarne la 
sezione libera senza produrre perdita di carico. L'otturatore 
presenfa alla corrente d’aria una corona /t S 7 profilata secondo 
un angolo di circa 30° per evitare ogni contrazione della 
vena; la parte superiore S T U è invece profilata secondo un 


moti vorticosi. 

Il moto dell’anello otturatore è ottenuto per mezzo di 
un qualunque sistema di leve; esso è guidato da alcune spor- 
genze che scorrono lungo la parete interna dell’ugello. 

La corsa dell'anello essendo molto breve, si ha una gran- 
dissima sensibilità di regolazione, la quale va a tuto va: - 
taggio del buon funzionamento del sistema. 

Un ulteriore perfezionamento è quello raffigurato nella fi- 
gura 8 nella quale il tubo interno di passaggio dei gas caldi 
ha la forma di ugello convergente-divergente in guisa che, 
un getto di vapore o d’aria compressa Y può supplire al 
ti. aggio in caso d'arresto del ventilatore. Alloga, naturalmente, 
il registro a farfalla D deve essere chiuso. 


Assaggi industriali. 


NUOVO APPARECCHIO AUTOMATICO 
PER L’ANALISI DEI GAS 
PER A. CHAPLET. ! 


In concorrenza cogli apparecchi di Ados e Pintch, il si- 
gnor Baillet ha ideato una nuova disposizione per l’analisi 
industriale dei gas e specialmente per il controllo dei focolai, 
che si raccomanda per la semplicità e per essere eseguito 
interamente in metallo, senza alcun accessorio che esiga di 
essere mosso con organi meccanici. 

Nell’apparecchio Baillet il movimento del gas è ottenuto 
mediante il ben noto principio delle fontane intermittenti. Un 
filetto d'acqua arriva continuamente da un apposito robinetto 
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Apparecchio per il controllo dei gas dei focolai. 


e riempie il cilindro 6. Quando il livello dell'acqua ha rag- 
giunto l’altezza c, il sifone d si adesca e il recipiente d si 
vuota sino al livello cz. In seguito il sifone sì disadesca e il 
recipiente ritorna a riempirsi. 

Nel cilindro b è contenuta una campanella e in comuni- 
cazione colla presa del gas mediante la tubazione f e col- 
l'esterno mediante il tubo g, il quale giunge ad una certa 
profondità nella campanella. 

Quando il livello del liquido scende nel vaso b, la cam- 
panella e si riempie di gas, il quale dopo disadescato il si- 
fone è spinto dall'acqua nel tubo y e da questo nell'atmosfera 
attraverso alla chiusura idraulica m. Non appena l’acqua 


1 La Nature, 1910, N. 1922, pag. 181. 
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raggiunge il livello cs, il tubo y si chiude ed allora il gas 
rimasto nella campanella è obbligato a percorrere la tuba- 
zione / e attraversando la chiusura idraulica / gorgoglia nella 
soluzione di potassa canstica h e di là nella campanella n, 
che si innalza misurando così la parte di gas sfuggita all’as- 
sorbimento della potassa. 

Una penna fissata al contrappeso della campanella regi- 
stra sulla carta di un disco 7, a movimento d'orologeria, il 
risultato dell’analisi eseguita. 

La campanella, come nell'apparecchio ordinario Orsat, è 
allargata alla sua sommità per rendere più facile la lettura 
degli ultimi 20 cmc. nei quali è contenuta la determinazione 
lell’acido carbonico, inoltre la penna durante il tragitto cor- 
| rispondente ai primi 80 cmc., è allontanata dal disco mediante 
un apposito congegno. 

Compiutasi la misura dei gas nella campanella n, s'inizia 
il sifonamento e perciò si abbassa il livello nella provetta b, 
del liquido, che quando ha raggiunto il limite cs lascia libera la 
comunicazione del tubo g coll’atmosfera, ed allora la cam- 
panella si abbassa pel proprio peso, scacciando il gas non 
assorbito. 

Disposizioni speciali permettono di mantenere costanti 
i livelli dei liquidi e di rinnovarli a norma del bisogno. 

La semplicità della costruzione rende possibile di tra- 
sportare l’apparecchio senza pericolo di rottura, a differenza 
di ciò che accade colle disposizioni adottate da Ados ed al- 
lorchè vi sono attacchi di gomma, che richiedono frequenti 
ricambi. Inoltre, il volume di gas aspirato in ogni operazione 
è maggiore di quello richiesto per Panalisi, ciò che provoca 
il ricambio del gas stagnante nelle tubazioni, condizione questa 
che nen si verifica in altri apparecchi. 

Infine, il prezzo è notevolmente inferiore e non dubi- 
tiamo che ciò faciliterà l’impiego dell’apparecchio presso coloro 
che si erano impensieriti della spesa (che raggiungeva le 700 
a 1000 lire). f. c. 


Apparecchi 
di misura e osservazione. 


SU ALCUNE MODALITÀ DI PROVA DEI TUBI E DELLE BOMBE 
PER GAS COMPRESSI; UN NUOVO APPARECCHIO PER LA 
MISURA DELLE DEFORMAZIONI PERIFERICHE 


PER IL PROF. FEDERIGO GIORDANO. 


Su questo argomento, la sera del 27 aprile 1910, il profes- 
sore Federigo Giordano, titolare della Cattedra di Costruzione 
delle macchine al nostro Politecnico, ha fatto una comunica- 
zione al Collegio degli Ingegneri di Milano. 

Sostanzialmente l’autore ha proposto: 

1° Che nel collaudo di ogni grossa fornitura o partita 
di tubi d’acciaio o di bombe per gas compressi — oltre agli 
usuali saggi di trazione, flessione, urto, ecc.. su provini rita- 
gliati da determinate regioni della parete — non si trascuri 
di fare una prova idraulica ad oltranza, vale a dire, sino ed 
oltre il limite di sfibramento del materiale, misurando in essa 
le. prodottesi deformazioni periferiche; 

2° Che si istituisca una serie di sistematiche ricerche 
intese » determinare (eome si ritiene, se non certo, almeno 
possibile) sulle bombe dei pochi tipi commerciali e di diversa 
fabbrica — quele dipendenza vi sia fra la deformazione tra- 
sversale massima e la variazione di capacità corrispondente 
alla pressione di lavoro o di prova. 

Ad illustrare il primo punto, l’autore si richiamò sovra- 
tutto alla fallacia del consueto criterio di scartare solo i 
pezzi che alla prova manifestano delle deformazioni perma- 
nenti: l'operatore in tal modo accetta sovente dei pezzi molto 
ineruditi a fragili, mentre rifiuta quelli che, per essere stati 
ricotti, si presentano nell'uso, a parità di condizioni, assai 
meno pericelosi. E qui l’autore accennò alle pratiche di la- 
vorazione che mirano appunto ad ottenere un artificiale in- 
crudimento, perché le fabbriche gareggiano nel gettar sul 
mercato prodotti di grande leggerezza, ossia di facile tra- 
sportabilità: fra questi vari Veredelungsverfahren, disse della 
pratica, assai poco nota, di sforzare in fabbrica la bomba 


a pressione idraulica sino ad ottenere piccole deformazioni 
permanenti, lasciando poi decorrere un certo tempo prima 
di metterla in commercio, come dai classici risultati di Bau- 
schinger è appunto suggerito. L'autore tuttavia non si di- 
chiara partigiano della ricottura periodica, quantunque essa 
abbia trovato qualche autorevole fautore in Inghiterra: e ne 
dimostra le ragioni. Egli si limita solo ad insistere sull’op- 
portunità della preindicata prova idraulica ad oltranza, che 
sola è in grado di dare una precisa idea delle qualità del 
inateriale come veramente si trova nella bomba, in ordine 
alla tenacità, punto di sfibramento, allungabilità — caratteri- 
stiche le quali, mentre sono estremamente importanti a co- 
noscersi, vengono sempre più o meno alterate nelle opera- 
zioni di taglio e raddrizzamento dei provini /rasversali. 

In merito alla seconda proposta — premesso che il pic- 
colo numero dei tipi e la straordinaria regolarità di spessore 
delle bombe per gas compressi, dà una certa fiducia che l’at- 
tuazione di quella proposta conduca a risultati positivi — 
l’autore mise in luce la praticità e l’importanza degli scopi 
a cui essa mira. Nessuna maggior complicazione si avrebbe 
nei collaudi e nelle prove periodiche dei singoli pezzi per i 
quali si fa già uso di apparecchi volumetrici (Amsler Latfon, 
Schäffer Budenberg, Brier, Martens) e tuttavia ne avrebbe il 
modo di riconoscere subito se la parete della bomba è troppo 
debole o presenta regioni eccessivamente sollecitate, se pur 
anco non sì arrivasse a valutare addirittura. con quel sem- 
plice mezzo il grado di sicurezza a cui la bomba lavora. In- 
direttamente poi gli studi proposti condurrebbero a fissare 
pressioni di prova capaci di indurre uguali sollecitazioni 
nelle bombe di proporzioni diverse, del che attualmente non 
si è punto sicuri, in ispecie per l’effetto dei fondi sulle bombe 
assai brevi. 

Per conseguire i due scopi proposti, è manifestamente 
necessario disporre di un apparecchio di misura delle defor- 
mazioni trasversali, il quale sia di agevole applicazione, di 
solidità eccezionale e, naturalmente, assai preciso. Nella sua 
comunicazione il prof. Giordano passò quindi rapidamente 
in critica rassegna gli apparecchi del genere finora costruiti, 
soffermandosi specialmente sui tipi che meglio rispondono 
ai requisiti di solidità e praticità. Sono questi gli apparecchi 
a nastro, fondati sul principio di osservare, con opportuno 
amplificatore, lo spostamento relativo dei capi di un sottile 
nastro metallico teso sulla bomba o sul tubo: le ricerche 
teoriche e sperimentali istituite dall’autore su gli indicati 
apparecchi provano che le costruzioni di Martens, di Guidi, 
di Canevazzi, di Griibler dànno luogo ad errori enormi per 
effetto dell'allungamento del nastro dovuto al suo attrito 
sulla bomba: in un caso particolare errori del 78 al 45 %, a 
20 atm. di pressione, del 12 al 3,7 °/ a 240 atm. — corrispon- 
denti però alla sollecitazione grandissima del materiale di 
quasi 30 kg. per mmq. L’autore pervenne all'idea di inter- 
porre fra il nastro e la bomba una corona delle usuali levi- 
gatissime sferette di acciaio temprato ; ebbe modo di attuarla 
con opportuni accorgimenti costruttivi e, sia teoricamente che 
sperimentalmente, la constatò efficace a ridurre l’errore a 
limiti tecnicamente trascurabili. 

L’apparecchio del prof. Giordano è rappresentato nelle fi- 
gure 1 e 2. Le sferette (visibili nella fig. 2, che mostra l’ap- 
parecchio nel momento in cui se ne fa il montaggio, va- 
lendosi di un morsetto N che stira il nastro mantenendolo 
a posto su un anello ausiliario M) sono comprese fra due 
piastre metalliche C e D, cambiabili secondo le poche gran- 
dezze delle bombe commerciali, e connesse ad un rigido 
anello A che appoggia sulla bomba con tre viti e che forma 
incastellatura dello strumento. L’anello A reca un brac- 
ciolo su cui è mon'ato il sistema amplificatore degli sposta- 
menti; L è un moltiplicatore a coltello rombico. e lettura 
diretta, ma di specialissima costruzione. La bomba riposa 
su due cavalletti P e Q, il primo dei quali può liberamente. 
oscillare, mentre il secondo si sposta sul banco R in rela-- 
zione alla lunghezza delle bombe da provare. Nella fi- 
gura 1 è visibile il peso 7 che mette il nastro in tensione e 
vi si scorge anche la pompa ed il manometro connessi alla 
bomba per intermediario d'un gruppo di valvole che permette 
varie combinazioni così da poter escludere la pompa, misu- 
rare il volume di liquido iniettato, ecc. La forma lievemente 
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incurvata a grondaia, assunta o data inizialmente al nastro, 
impedisce alle sfere di toccare le piastre laterali (che a ri- 
gore si potrebbero togliere dopo il montaggio) ed assicura 
così al sistema la massima mobilità. 

Di forma alquarto diversa, ma assai più semplice, é l'ap- 
parecchio destinato alle prove idrauliche ad oltranza: vi si 


Fig. 1. 


ha un sistema a riflessione che, richiedendo solo di far pas- 
sare obliquamente un raggio luminoso attraverso la parete 
del locale ove si colloca la bomba, mette l’operatore e la 
parte delicata, vulnerabile dello strumento completamente al 
sicuro. 

L’autore accennò infine alla indiretta riconferma che die- 
dero ai suoi studi i risultati di molti esperimenti eseguiti dai 


professori Martens e Griibler, i"quali adoperarono per lunghe 
ricerche due apparecchi a semplice nastro senza avvertirne 
l’inesattezza. La discussione dei risultati di Martens dimostrò 
l'assoluta inefficacia della diffusa pratica di martellare la 
bomba o il tubo nel corso della misura allo scopo di elimi- 
nare il dannoso effetto dell’attrito fra la loro superficie e quella 
del nastro. La discussione dei risultati del Griibler condusse 
ad escludere decisamente la nuova teoria dellVattrito interno 
nella deformazione dei solidi, teoria che si presentava nella 
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seducentissima veste di deduzione sperimentale e che, se 
provata, avrebbe avuto eccezionale portata scientifica e tec- 
nica rendendo d’incerto valore o di dubbia applicazione 
molti risultati della teoria dell’elasticità. 
Alla conferenza segui una interessante discussione a cui 
presero parte gli ingegneri Guido Perelli, direttore dell'As- 
sociazione Utenti Caldaie a vapore e Sollmann Bertolio, 
. professore di metallurgia al Politecnico. Il prof. Gior- 
dano ne trasse occasione per esporre altre particolarità 
del suo apparecchio e degli esperimenti da lui com- 
piuti nel corso di ben due anni ed i cui risultati, sotto 
gli auspici del R. Politecnico di Milano, saranno tra 
breve raccolti in volume e pubblicati dall’Hoepli. Ac- 
cennò infine a un proprio istrumento per la misura dello 
spessore nei singoli punti della parete dei tubi e delle 
‘bombe; apparecchio che, con nuovo principio, è provve- 
duto di un moltiplicatore a liquido. 


Filatura, torcitura, ecc. 


PERFEZIONAMENTI DI J. H. BODEMER 
NEI SELF-ACTING. ' 


Tali perfezionamenti riflettono principalmente i di- 
spositivi di comando di questi filatoi e partono dal 
concetto di ridurre al minimo il peso delle masse in 
moto e quindi diminuire l’effetto dell’inerzia special- 
mente in considerazione delle elevatissime velocità 
odierne che si spingono a 10.000 e più giri al minuto. 
Dal punto di vista del loro oggetto particolare pos- 
siamo dividere le innovazioni del Bodemer come ap- 
presso: 


1° Freno a pressione crescente progressivamente col 
progredire della formazione della bobina; 

2° Diminuzione del peso delle diverse puleggie che ser- 
vono a produrre la rotazione dei fusi; 

9° Cuscinetti elastici per le puleggie di guida della fune 
che comanda il tamburo; 

4° Diminuzione del peso del tamburo; 

5° Comando di due e più fusi mediante una fune unica; 

6° Modificazioni alla forma della noce dei fusi. 


1° FRENO A PRESSIONE CRESCENTE PROGRESSIVAMENTE 
COL PROGREDIRE DELLA FORMAZIONE DELLA BOBINA. — 
Al termine di ogni corsa d'uscita del carro i fusi, che 
stanno girando con grande velocità, devono non solo 
esser fermati in un tempo assai breve, ma per un poco 
girare anche in senso inverso per effettuare la spunta- 
tura, cioè per far discendere il filo dalla punta del fuso 
alla punta della bobina. 

L'inversione del moto dell'albero principale è otte- 
nuta, come noto, facendo passare la cinghia sulla pu- 
leggia folle, arrestando la puleggia fissa mediante un 
freno e facendo poscia girare la puleggia fissa in senso 
contrario. 

Ora il distruggere la forza viva della detta puleggia 
è tanto più difficile quanto maggiori sono le masse in 
moto. Al principio della formazione delle bobine le 
masse in questione sono solo l’albero principale e i di- 
versi organi che servono a trasmettere il suo movimento 
ai fusi; alla fine invece si ha in più la massa delle bo- 
bine quasi ultimate che possono pesare 50 kg. e più. 
E chiaro quindi che il tempo necessario per produrre 
la spuntatura andrà mano mano crescendo quanto più 
progredisce la formazione della bobina, 

Per conseguenza la pressione impiegata per frenare la 
puleggia fissa dovrà crescere nella stessa misura ‘in cui 
cresce l’avvolgimento del filo sulle bobine, ed in caso diverso 
arresto richiederà un tempo mano mano maggiore. Nessuno 
dei tipi di self-acting sin qui in uso risponde a questo re- 
quisito. La pressione necessaria per azionare il freno di spun- 
tatura viene fornita quasi sempre da una molla a spirale la 


1 Ouslerreich's- Wollen-und Leinen-Industrie, 1910. pag. 481. 
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cui tensione rimane sempre invariata nei self-acting di Asa 
Lees e Parr Curtiss mentre in quelli di Dobson e Barlow, 
dei signori Platt Brothers e della Société Alsacienne verso la 


fine del riempimento delle bobine la tensione di detta molla | 


diventa anzi un po’ minore. 
Il Bodemer è stato il primo a riconoscere questo difetto 


delle costruzioni attuali ed a rimediarvi con una serie di di- | 
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in quelli di Dobson e Barlow. Per aumentare gradualmente 
la tensione della molla / l’asta 16 (fig. 2) è provvista di una 
parte filettata s su cui è infilata una madrevite m; la estre- 
mità di destra di / appoggia contro m. Al principio dell’av- 
volgimento del filo sulle bobine si mette m in una data po- 
sizione che serve a produrre l’arresto della rotazione diretta 
dei fusi in un dato tempo; mano mano che l’avvolgimento 


LT 


spositivi da lui ideati. Noi ci limiteremo a riportarne uno, 
che è quello rappresentato dalla fig. 1, in cui l'aumento della 
pressione del freno di spuntatura è ottenuto mediante la 
progressiva regolazione della molla f. 

Tale regolazione può esser fatta a mano o prodotta auto- 
maticamente dal filatoio stesso. 

a) Regolazione a mano. — Anzitutto bisogna vedere 
se la molla agisce per compressione ovvero per trazione; 
agisce per compressione nei self-actinmg Schlumberger, Platt 
Brothers, Asa Lees e Parr Curtiss, agisce invece per trazione 


Fig. 7. 


Fig. 12 


Fig. 11. 


procede si fa girare m in modo da dare ad f una tensione 
sempre maggiore. dla 
b) Regolazione automatica. — Naturalmente era prefe- 
ribile rendere la regolazione indipendente dalla attenzione 
ed abilitá del personale e produrla con mezzi meccanici de- 
rivando il necessario movimento da qualcuno degli organi 
gia esistenti nel filatoio. Uno dei modi, con cui il Bodemer 
raggiunge lo scopo, quello delle fig. 3 e 4. La madrevite m 
è provvista di una dentatura esterna Z che ingrana con un 
pignone allungato Z, calettato sull’albero W; essa può com-. 
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piere la corsa massima richiesta dalla regolazione della molla 
pur rimanendo sempre in presa con Z,. L'albero W riceve 
il movimento della vite 8 delle piattine per mezzo di una 
catena e delle ruote dentate rispettive R R,; finito l’avvolgi- 
mento ed ultimata la bobina le piattine si riportano nella po- 
sizione iniziale e quindi anche la madrevite m riprende la 
posizione che aveva al principio dell’avvolgimento. 

Se si vuole che la tensione della molla aumenti, non in 
misura uniforme, ma più rapidamente a principio e più len- 
tamente verso la fine della formazione della bobina si dà alla 
vite s una filettatura a passo variabile ed alla madrevite m 
sì sostituisce un corsoio oppure si comanda il pezzo che va 
avanti e indietro in modo analogo a quello impiegato per 
la madrevite del settore. 

Per aumentare la tensione della molla f si può anche ri- 
correre a un eccentrico il quale, sollevando un piuolo infisso 
nell'albero 15, fa ruotare questo nel senso e nella misura 
richiesti. L'eccentrico può esser sostituito da una vite per- 
petua e relativo ingranaggio elicoidale riceventi il movimento 
della vite B. 

In un altro dispositivo il Bodemer deriva il movimento 
necessario per far girare la madrevite m oppure la vite s 
dall’albero della bacchetta, la cui rotazione oscillatoria, come 
noto, è più ampia al principio dell’avvolgimento che non 
alla fine. Questo albero è munito di una camma che nella 
rientrata del carro urta contro una leva fissata alla incastel- 
latura del filatoio e portante un nottolino che ad ogni 
giuoco della leva manda avanti una ruota a scatto; la rota- 
zione di questa viene utilizzata per far girare la vite s o la 
madrevite m. Al principio dell’avvolgimento. per effetto della 
maggiore ampiezza che allora hanno, come accennato, le oscil- 
lazioni dell’albero della bacchetta, il nottolino farà avanzare 
la ruota di un maggior numero di denti e quindi produrrà 
nella molla un maggiore aumento di tensione che non verso 
la fine della formazione della bobina. Però con opportuni 
mezzi suggeriti dal Bodemer si può anche ottenere che l’au- 
mento si mantenga uniforme. 

La regolazione ottenibile dell’azione frenante è così fina 
e così proporzionata alle esigenze dei singoli stadii della for- 
mazione della bobina che un pratico ne riconosce subito il 
beneficio nell’esercizio effettivo. Al principio dell’avvolgi- 
mento, quando le masse in moto sono ancora piccole, si può 
abbassare l’azione del freno sotto il normale, con che si avrà 
una spuntatura che procede più dolcemente. Saranno perciò 
meno numerose le rotture dei fili ed ogni filatore sa che cosa 
questo voglia dire durante le prime uscite del carro. Al prin- 
cipio dell’avvolgimento la durata della corsa del carro resta un 
po’ aumentata e per questo capo risulterebbe un po’ dimi- 
nuita la produzione, ma, aumentando successivamente la ten- 
sione della molla, la durata della corsa presto diminuisce 
ed il risultato complessivo finale è quello di una produzione 
maggiore oltre che di un miglior trattamento del filo. 


2° DIMINUZIONE DEL PESO DELLE DIVERSE PULEGGIE PER LA 
ROTAZIONE DEI FUSI. — Per la fune che dà il movimento ai 
fusi si hanno nei self-acting le seguenti puleggie: una pu- 
sgia di guida posta sotto il volante, due puleggie di guida 
sulla piccola testiera, una puleggia tenditrice sul fianco in- 
terno della stessa in vicinanza del settore, una puleggia ca- 
lettata sull'albero principale del carro ed una puleggia di 
rinvio in vicinanza della precedente. Il peso complessivo di 
queste sei puleggie va da 40 a 44 kg. secondo il peso mag- 
giore o minore della prima puleggia summenzionata. Il 
Bodemer con una disposizione molto ingegnosa ha ridotto 
questo peso a !/, solamente, ossia a circa 11 kg., impiegando 
dell'acciaio di qualità speciale che permette di ridurre al mi- 
nimo le dimensioni dei mozzi e lo spessore del setto che di- 
vide le gole adiacenti. La corona a gole si vede schematica- 
mente nella fig. 5; nella puleggia tenditrice sul fianco inter- 
terno della piccola testiera è stato soppresso (fig. 6) il setto 
ra le gole. perchè le due funi si muovono con eguale velo- 
cità e quindi non danno luogo ad attrito reciproco. 

E chiaro che Valleggerimento delle puleggie deve avere 
per conseguenza un risparmio di forza motrice, perchè non 
può essere indifferente se cinque volte al minuto si deve di- 
struggere la forza viva di una massa di 44 kg. piuttosto che 
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di 11. Va da sé che oltre la economia di forza si ha anche 
il vantaggio di diminuire considerevolmente gli sforzi a cui 
viene assoggettato il filato. 


3° SUPPORTI ELASTICI DELLE DUE PULEGGIE DI GUIDA SULLA 
PICCOLA TESTIERA. — Ad ogni uscita ed entrata del carro la 
tensione, e quindi la lunghezza della fune che comanda il 
tamburo, subisce forti variazioni. Al primo inizio della corsa 
d'uscita, dovendosi far passare i fusi da una velocità ridot- 
tissima a 10.000 giri al minuto, la tensione deve essere assai 
rilevante mentre invece per la rotazione inversa la tensione 
si riduce quasi a zero; in conseguenza di queste variazioni 
la fune tende a saltar fuori dalla sua gola. Per evitare ciò 
bisogna mantenerla sempre regolarmente tesa; anche in questo 
è facile esagerare ed allora i cuscinetti della puleggia tendi- 
trice sulla piccola testiera e dalla puleggia di rinvio che tro- 
vasi sul carro facilmente si riscaldano, ciò che è stata la 
causa di molti incendi disastrosi. Il Bodemer monta le due 
puleggie di guida sulla piccola testiera in cuscinetti elastici, 
le cui molle fanno sì che la posizione delle puleggie si adatti 
da sé alla tensione che ha la fune nei singoli istanti; il giuoco 
dei cuscinetti permette di compensare degli allungamenti 
della fune perfino di 100 mm. 


4° DIMINUZIONE DI PESO DEI TAMBURI. — Il peso del tam- 
buro che produce la rotazione dei fusi dipende dal peso dei 
due fondi e del mozzo. Il mozzo del Bodemer è di costru- 
zione molto ingegnosa, è provvisto di scanalature che lo al- 
leggeriscono e si serra automaticamente. 


5° COMANDO DI DUE E PIÙ FUSI CON UNA FUNE UNICA. — 
L'idea di azionare due o più fasi con una sola fune non è 
per sè stessa una novità, ma gli inconvenienti inerenti alle 
attuazioni finora proposte le hanno fatto trovare poco favore. 
Il giunto fra i due capi della fune non trovava posto sufti- 
ciente per passare senza attrito nei due punti d’incrocio, 
onde frequenti rotture della fune. Si tentò di usare funi senza 
giunto, ma tutti i filatori sanno quali gravi inconvenienti 
esse presentino. Il Bodemer ha risolto la difficoltà col di- 
sporre a diversa altezza la noce dei due fusi di quel tanto 
che è necessario perchè il giunto possa passare i due punti 
l'incrocio senza sfregamento fra le due parti (fig. 7 e 8). Con 
questo mezzo si possono far comandare da una sola fune 
anche tre fusi e più ed il metodo sarebbe per sè applicabile 
anche ai tilatoi e ritorcitoi ad anello; ma in queste applica- 
zioni presenta degli inconvenienti che difficilmente ne per- 
metteranno l’adozione. 

Il comando dei fusi abbinati è di effetto più sicuro e da 
uno scorrimento m'nore perchè la fune, come si vede dalla 
fig. 7, abbraccia */, della per feria della noce, mentre nel si- 
stema ordinario non arriva ad abbracciarne completamente 
una metà. In secondo luogo, anche se la fune non è molto 
tesa, i fusi girano ancora con sufficiente velocità e quindi 
resta evitato il difetto, abbastanza frequente, col sistema or- 
dinario, di deficienza di torsione nel filato. In terzo luogo non 
si ha bisogno di dare alla fune una tensione eccessiva e 
quindi la fune dure-à di più, l’usura dei supporti e dei tam- 
buri sarà minore e si avrà un minor consumo di lubrificante. 

Contro questi vantaggi stanno però dei gravi inconve- 
nienti. Per la massima parte del personale il montare la fune 
sui fusi abbina'i è un’operazione difficile e l’operaio non riesce 
a fare un giunto in regola, mentre il filatoio è in marcia. Se 
quando si rompe un filo la parte distaccata si avvo ge sulla 
punta del fuso, dove si può facilmente afferrare colla mano, 
il riallacciamento col filo, proveniente dai cilindri alime. ta- 
tori si può compiere senza difficoltà. Ma se il filo si rompe 
durante la rotazione inversa o duras‘e la rientrata del carro 
ed è necessario ritrovare il capo del filo sulla bobina, può 
diventare necessario di fermare il fuso colla mano. Questo 
non presenta difficoltà quando ogni fuso ha la sua fune, ma 
se i fusi sono abbinati, quando se ne ferma uno, la velocità 
dell'altro si abbassa tanto che la torsione data al filo riesce 
deficiente. Se poi si tratta delle qualità inferiori per le quali 
nelle prime uscite del carro durante la formazione della base 
delle bobine le rotture sono numerose, la cosa diventa un 
vero disastro; così pure le rotture sono relativamente fre- 
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quenti durante la spuntatura quando s'incanna sopra tu- 
betti lunghi perchè i fili, facilmente, s'impigliano nell’orlo 
superiore del tubetto. 


6° MODIFICAZIONE ALLA FORMA DELLA NOCE DEI FUSI. — 
Nelle fig. 9 e 10 è rappresentato in elevazione e in pianta il co- 
mardo del fuso colla consueta noce a gola; questa forma 
della noce è difettosa. l 

Infatti, essendo grande la ditferenza fra diametro del 
tamburo e diametra della noce, risulta forte la divergenza fra 
i due rami me n della fune e quindi l’arco abbracciato sulla 
noce risulta minimo. 

I due punti c e b in cui rispettivamente comincia e tinisce 
il contatto tra fune e gola, sono più distanti dal centro di 
figura che non i punti di contatto intermedi. 

Ciò vuol dire che i punti della gola con cui la fune 
viene a contatto, gireranno con velocità periferiche gradual- 
mente diverse da ca b, e, siccome la fune non può avere che 
una velocità sola, in tutti i punti della gola, aventi una velo- 
cità periferica diversa dalla propria, la fune subirà un at- 
trito che non può pregiudicarne la durata. 

Per rimediarvi il Bodemer, invece che in una gola di 
carrucola, avvolge la fune sulla superficie di un cilindro in 
maniera che i punti con cui viene a contatto, sono tutti equi- 
distanti dal centro (fig. 11 e 12). 

Una osservazione che si potrebbe fare è, che l’aderenza 
tra fune e gola è migliore essendo la fune a contatto, non 
solo col fondo, ma anche colle pareti della gola in cui è in- 
cassata, mentre invece nel cilindro di Bodemer la superficie 
di contatto è minore. 

Ma checché sia di ciò nel complesso, da prove assai ac- 
curate eseguite in una filatura in Sassonia con self-acting in 
cui erano stati introdotti i diversi perfezionamenti del Bo- 
demer, fu constatata una diminuzione del 20 °/, nel consumo 
di forza motrice ed eventualmente un aumento del 15 °/, 
nella produzione con un simultaneo risparmio di forza. 


Tessitura. 


ASPO CON RAGGI ELASTICI 
SPECIALMENTE DESTINATO PER INCANNATOI 
DA ORDITO - 
(BOBINATRICI, ROCCHETTIERE) 
DI SAMUEL MUNDY, STOCKPORT (Inghilterra). ! 


L’aspo ba sei raggi, tutti in uno stesso piano, col mozzo 
centrale comune in legno rafforzato con metallo dal quale 
partono. I raggi sono costituiti da tubi vuoti nel mezso, fino 
al punto in cui sono avvitati nel mozzo, e portano le costole 
longitudinali coll’intermezzo di cilindri mobili inseriti nella 
cavità di ciascun raggio. Nella cavità dei tubi sono pure 
inserite delle molle a spirale a passo lungo che dalla parte 
verso il mozzo appoggiano contro il fondo del tubo, mentre 
dalla parte opposta premono contro i menzionati cilindri 
mobili. l 

Per impedire che questi siano spinti fuori dalle molle 
o possano girare sopra sè stessi, le pareti dei tubi presentano 
delle feritoie laterali in cui entrano delle spine terminanti 
con testa piana che servono di guida ai cilindri. Si com- 
prende che se si comprimono i cilindri, questi rientrano nei 
raggi ed il diametro dellaspo resta diminuito. Per conse- 
guensa, basta tirare la matassa che si vuole mettere sull'aspo 
per ridurre questo al diametro minimo, e quando si cessa di 
tirare la matassa e di far pressione sulle molle, l’aspo ri- 
prende immediatamente da sé il diametro massimo consentito 
dalle sue dimensioni costruttive e dal diametro della ma- 
tassa. 

Questo aspo serve per montarvi sopra le matasse da in- 
cannare, ecc. È leggiero di peso e semplice di costruzione e 
le sue molle, quando hanno perduto la loro forza elastica, si 
possono rimpiazzare con poco disturbo e con poca spesa. 


1 Brevetto inglese N. 6323 del 191. 
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PESI 3 A iS BEDA 


Prodotti chimici 
ed apparecchi relativi. 


PROGRESSI NELLA PREPARAZIONE 
DEI PRODOTTI CHIMICI INORGANICI. 
(Cont., v. L'Industria, 1910, pag. 252 e 265). 


CONCENTRAZIONE DELL'ACIDO SOLFORICO. — Allorché si im- 
piantarono le prime fabbriche di anidride solforica, si cre- 
dette che il commercio dell’acido solforico dovesse essere da 
queste monopolizzato, grazie all'economia che si realizza nel- 
l'imballaggio e perla possibilità di spedirlo entro fusti di ferro, 
con sensibile riduzione nelle spese di trasporto. Ma anche 
facendo astrazione del maggiore costo, ormai accertato, di fab- 
bricazione, le difficoltà che i consumatori incontrano a diluire 
l’acido fumante, quando non dispongono di appositi apparecchi, 
cangiunte alla rapida avaria che subiscono i recipienti di 
ferro, se non si ha l’avvertenza di chiuderli ermeticamente 
dopo di avervi spillato l’acido, non hanno permesso ai fab- 
bricanti di anidride solforica di soppiantare l’acido delle ca- 
mere e neppure quello concentrato a 60°-66° Bé, tanto più che 
ora, senza difficoltà, si giunge a produrre l’acido a 98 °/, SO, H, 
e cogli stessi apparecchi si ripristina anche l’acido che si 
è idratato nella preparazione dei nitroderivati. 

Fra gli apparecchi meglio conosciuti di concentrazione 
dell’acido solforico, quello che maggiormente si adatta per le 
piccole produzioni e per il minor costo d’impianto è tuttora 
dovuto a Négrier !. 

In questi ultimi anni ha subite notevoli modificazioni, in 
ispecie perciò che concerne la sostituzione delle capsule di 
porcellana con altre di ghisa silicea, sostituzione questa che 
crediamo di avere fra i primi proposta e sperimentata nella 
fabbrica di Riva 'Trigoso. Recentemente trovarono impiego 
anche le capsule di quarzo fuso, che otfrono grande resistenza 
ai cambiamenti di temperatura, tanto che la condotta di questi 
apparecchi si è resa assai meno disagevole. 

Mentre che dapprima per facilitare lo smaltimento dei 
vapori dell’acido diluito si ricorreva ad un getto di vapore, 
ora si preferisce mantenere leggermente in depressione l’at- 
mosfera sovrastante alle capsule facendo agire un ventila- 
tore meccanico posto in coda agli apparecchi di condensa- 
zione. Con ciò se ha il vantaggio di impedire che nel fumo 
del focolaio giungano vapori di acido solforico e che perciò 
si abbiano dei guai per le campagne vicine. 

Un sistema che recentemente ha trovato largo favore è 
stato ideato da Gaillard ? e consiste nel polverizzare l'acido che 
si vuole concentrare alla sommità di una torre, nella quale si 
immettono i gas caldi di un gasogeno. L’autore avendo stu- 
diati accuratamente tutti i particolari costruttivi, si è trovato 
in grado di fornire le volute garanzie sulla produttività di 
questi apparecchi e sul consumo di combustibile e perciò in 
pochi anni, secondo le sue affermazioni, ha attivati oltre 100 
impianti. 

Come appare nell’unita fig. 1, l'apparecchio si compone di 
un generatore a coke K, della colonna di concentrazione 7, 
del ricuperatore R, delle casse di condensazione K K, riem- 
pite di coke e del ventilatore V. Il generatore K è alto 8 m., 
lungo 4 e largo 2,6 m. Per la sua costruzione occorrono 
circa 3500 mattoni refrattari e 7500 mattoni ferrini, e per l’ar- 
matura esterna 550 kg. di ferro, nonché kg. 800 di ghisa per 
la griglia, per la bocca di caricamento, serrande, ecc. La 
spesa raggiunge, in Germania, L. 1125. 

La torre 7 (fig. 2-6) è altacirca m. 15 */, e poggia su uno 
zoccolo a del diametro di m. 8,4, alto m. 1,25. Nei terreni sta- 
bili la fondazione si limita ad una profondità di m. 1,2. Per 
difendere da eventuale corrosione lo zoccolo, questo è co- 
perto con una lamiera di piombo dello spessore di 12 mm., 
sulla quale poggia la lastra di Volvic c, che serve di fondo 
e la piastra d, dello stesso materiale, che obbliga l’acido a 
ripartirsi verso la periferia. Il materiale sovrastante pesa com- 
plessivamente 62 tonn. Le pareti della torre sono formate da 
16 anelli (Miı-Mıs)} che sono sovrapposti gli uni agli altri e 


1 L'Industria, 1904, pag. 238, 
2 Chemiker-Zeilung, 1910, pag. 173. 
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formati rispettivamente di 8 pezzi di Volvic, trattenuti da 
cerchi di ferro piombati p. Sulle faccie laterali di ogni pezzo, 
come appare dalla figura 7, é praticata una insenatura trian- 
golare per modo che lungo le linee di sovrapposizione si trova 
un canale a sezione romboidale, nel quale si pigia una mi- 
scela formata di pietra Volvic macinata e silicato di sodio. 
La parte inferiore della torre é rivestita internamente 
di altri anelli 0O,, Os, egualmente di Volvic. Lo spessore delle 
pareti della colonna raggiunge complessivamente 450 mm. nei 
tre anelli inferiori, 400 nei tre immediatamente superiori, 200 
nei rimanenti, fino a ridursi a 150 mm. nei quattro ultimi 
in alto. Il cielo, o coperchio della torre s (fig. 8), è formato 
da quattro lastre di Volvic, con due fori (£ e t,) per l'intro- 
duzione dei polverizzatori, nonchè di un’apertura di 500 mm. i 
per Puscita dei gas. Alla base della torre (fig. 6) esistono 12 
canaletti u, perchè l’acido concentrato possa defluire nel ca- 
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è formato di lamine di piombo dello spessore di 4 mm., so- 
spese mediante orecchie m fissate a sei retti b, di 15 X 15 cm. 
collegati da travicelli e da ferri k. Per difendere il piombo 
dalla corrosione, le pareti interne sono rivestite di piastrelle 
resistenti agli acidi dello spessore di 80 mm. Sul coperchio £ 
della torre, formato da una lamina di piombo di 6 mm, di 
spessore, esistono due fori per i polverizzatori. Sul fondo s 
(dello spessore di 10 mm.) esiste un’apertura a per il deflusso 
dell’acido diluito. 

Un canaletto circolare esterno di piombo alla base serve 
a difendere l'armatura di legno da perdite eventuali d’acido. 

Il collegamento colla torre di concentrazione è fatto coi 
tubi di grès he nel punto di entrata la connessione col tubo y 
è eseguita valendosi di un pezzo di pietra Volvic e con un 
rivestimento interno del tubo con lamina di piombo di Y mm. 

Il tubo d’uscita p (d == 500 mm.) sul coperchio /, conduce 


- 


Fig. 1. Apparecchio Gaillard per la concentrazione dell’acido solforico. 


nale circolare i, alto 400 mm. raffreddato alla periferia esterna 
da un serpentino di piumbo K, lungo circa 80 m., nel quale 
circola dell’acqua fredda. 

La perfetta tenuta della torre è assicurata sia mediante 
treccie di amianto imbevute di silicato, inserite fra i pezzi di 
Volvic, sia mediante lutatura con un mastice formato di 
amianto, Volvic in polvere e silicato sodico. La costruzione 
della torre esige 14 giorni di lavoro di 6 muratori e 4 ma- 
novali. Il costo approssimativo è il seguente: 


Kg. 62.000. Pietra Volvic lavorata, compresi i 
diritti la per licenza del brevetto L. 18.200 
n 1.660. Ferro lavorato per la armatura. ,, 450 


» 8.900. Piombo saldato . . . . . +. +. y 1.950 
A 250. Silicato di sodio. . . . . . . . 120 
» 11.100. Mattoni e malta per la fondazione „ 650 
Mano d'opera . . . . . . +... © p 880 
Spese di trasporto e dazio . . . . . +. +. y 3.1490 


Totale L. 26.000 


La torre di ricuperazione R (tig. 8-11), alta 8 a 10 m., 
col diametro esterno di m. 1,51 e interno di m. 1,34, poggia 
su un basamento di legno, per modo che la sommità giunge 
allo stesso livello della colonna di concentrazione, Il manto 


i gas alle casse di coke K K. Per la costruzione della torre 
di ricuperazione occorrono : 


Kg. 2800. Piombo . . . . . . 0... +. L. 1275 
n 1200. Piastre refrattarie . . . . . . „ 500. 
Mc. 1,8. Legname. . . . . . . . . . $. 175 
Sbarre di ferro ed accessori . . . . . . y TŪ 


Totale L. 2025 


Le casse ripiene di coke K K (fig. 12 e 18) misurano 
m. 3X 7X 5e sono formate di lamine di piombo di 3 mm. 
Sul fondo è disposta una griglia y, di pietre resistenti agli 
acidi, sulla quale si trova un primo strato di coke, in pezzi 
di 60 a 100 mm. e alto 50 cm., poi altro più minuto (di 5 
a 15 mm.) fino a 20 cm. dal coperchio. I gas entrano supe- 
riormente dal tuho a e sfuggono in basso dall’apertura b, sulla 
quale trovasi un setto bucherellato ?. Comprendendovi l'ar- 
matura esterna occorrono: 


Ferro e legno posti in opera L. 812,50 
Coke 100 mc. E i a La » 812,50 
Piastrelle per il rivestimento kg. 2780. . „ 162,50 
Piombo e saldatura . n 2425,— 


Totale L. 42 12,50 
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Il ventilatore V del diametro di 1 m. è racchiuso in una 
camera di piombo (con pareti di 10 mm.). Le ali del ventila- 
tore larghe 200 mm. sono formate di sottili lamine di ferro 
rivestite di gomma indurita per difenderle dalla corrosione. 
Il tubo d'entrata dei gas ha il diametro di 400 mm. e quello 
d'uscita 290 X 400 millimetri. La velocità della rotazione del 
ventilatore è di 650 giri al minuto, ma si regola a seconda 
della concentrazione che si vuole ottenere. La forza richiesta 


> Fig. 3. 
p E Fig. 4 

E 

È 

A 

G 

A 

VA 

G 

A 

G 

g 

G 

E e 

GH fa A Fig. 5 

A HA — 

EA 


N 


N 


N 
NN 


NN 


| 


| 


A AS A 
SS ` 
NN 


NN 
SN 


i A 


e 
AAA 


NY 
N 


Fig. 2. 


Fig. 2-9. Sezioni longitudinale e trasversali 
della colonna di concentrazione. 


è al massimo di 1 HP. La parte superiore del manto è mo- 
bile, per rendere facile l'ispezione. 
Il costo complessivo risulta essere il seguente : 


Piombo saldato kg. 680 . . . . . . . L. 312,50 
Ventilatore, puleggia, ecc. . . . . . . y 470,— 
Muratura . . . . . . . . . . . . +. n 87,50 
Motore di 2 HP. . . . . . . .«. . . p 812,50 
Spese diverse . . . . ¿ . . . +... p 3750 


Tot le L. 1245, — 


L’impianto per elevare fino alla sommità delle colonne 
l’acido da concentrare si compone di due pentole chiuse di 
ghisa della capacità di 1,5 mc., che devono essere di eguali 
dimensioni e munite delle valvole necessarie per il funziona- 
mento automatico continuo. Al tubo per l’immissione e lo sca- 
rico dell’acido si assegna il diametro di 70 mm. ed a quello 


per l’aria compressa 20-30 mm. La spesa d’impianto com- 


prende: 
Due elevatori di ghisa (kg. 7800). . . . L. 2375,— 
Tubo di piombo in opera (kg. 550) . . . „ 250, — 
Valvole e accessori . . . . . +... . p 125,— 
Fondazione . . . . . . +... +... . y 125,— 


Totale L. 2875,— 


Fig. 7. Particolare dei 
pezzi componenti gli 


anelli. 


Sommando le spese che si incontrerebbero per le diverse 


parti dell’apparecchio e includendovi i tubi di comunicazione, 
risulta che il costo complessivo ammonta a L. 38.300, 
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Fig. 8-11. Torre di ricuperazione. 


Perché la concentrazione avvenga in buone condizioni 
occorre che il gasogeno sia caricato ogni 2-8 ore con coke 
rotto in pezzetti di 40 mm. e che sia privo di materie non 
carbonizzate e perfettamente asciutto, se trattasi di produrre 
acido concentralissimo. 

Nel ceneraio z (fig. 14 e 15) si fa arrivare dell’acqua per 
non logorare rapidamente le griglie, le quali vogliono essere 
ripulite ogni 24 ore. L'aria occorrente alla gasificazione entra 
dall'apertura a (fig. 16 e 17) e l’ossido di carbonio formato 
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esce da K e attraversando la parete y a feritoie, si incendia 
incontrando l’aria riscaldata in e. 

Le fiamme passano sui tianchi del generatore, poi nel ca- 
nale h e giungono alla base della torre di concentrazione. Il 
volume del gas prodotto e l’aria aspirata si regolano colle 
porticine c e d. Stabilito il regime, la temperatura del gas 
si mantiene costante e la concentrazione procede regolare. 

L'acido viene polverizzato valendosi d'aria alla pressione 
di 4 '/, a 5 atm. e nella sua caduta incontra la corrente del 
gas caldo, la cui temperatura non deve però essere eccessiva- 
mente elevata per non provocare la dissociazione dell’acido. 

I gas entrano nel ricuperatore a temperatura che varia 
da 100° a 200° C., a seconda del grado di concentrazione che 
si vuole raggiungere. L'acido solforico che vi si condensa, 
d'ordinario, ha la densità corrispondente a 57° Bé, mentre 
quello che si condensa nelle casse ripiene di coke è assai 
più diluito e si utilizza polverizzandolo nella torre F, oppure 
concentrandolo sul Glover. 

Nella torre di Gaillard non è difficile ottenere il così 
detto acido coperto a 98 % SO, Ha, senza che la perdita do- 
vuta all'acido esportato dai gas del gasogeno superi 0,2-0,8 
per cento (?) dell'acido che si produce. 

Per effetto della concentrazione il contenuto di ferro 
scende di '/ del primitivo e nella stessa condizione quello 
di arsenico di '/,. Occorre perciò che di tempo in tempo siano 
ripuliti i canali di deflusso dell'acido alla base della torre. 

Nel primo periodo di funzionamento le pietre di Volvic 
lasciano trasudare piccole quantità di acido che deturpano 
l'aspetto esterno della torre, ma non sembra che tale difetto 
sia accompagnato da una progressiva alterazione del materiale. 

I risultati che"si ottengono coll’apparecchio Gaillard, im. 
piegando acido a 54° Bé, sono i seguenti: 


Consumo di coke 
9 di acido. 


Gradazione 
dell'acido. 


Produzione 
nelle 24 ore. 


Kg. 4000-600 97-98 % 20-25 
, 8000-10000 92-93 ,, 8-12 
3 30000 80, 3-4 


La forza occorrente per il ventilatore, nonché per gli ele- 
vatori e polverizzatori dell’acido, viene valutata a 0,5-0,6 HP 
per tonnellata d'acido a 97-98 °/,; 0,3-0,4 HP per quello a 
93-94 %, e 0,1-0,2 HP per l'acido a 60° Bé. 

Le riparazioni non sono rilevanti, fatta eccezione per il 
serpentino di piombo che serve a ralfreddare l'acido, quando 
questo è al massimo di concentrazione, poichè nel periodo di 
nove mesi dovette essere rinnovato due volte. 

Nella seguente tabella sono riassunte le osservazioni fatte 
sul funzionamento e sul rendimento dell'apparecchio Gaillard : 
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Ancorché siano giá numerosi gli impianti eseguiti, manca 
però la sanzione del tempo per accertare la loro durata e per 
stabilire l'entità degli ammortamenti che gravitano sul costo 
di concentrazione dell'acido. Non si può escludere che se per 
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Fig. 12 e 13. Cassa ripiena di coke. 


avventura l’acido non è bene chiarificato e che si sospende 
per alcuni istanti la polverizzazione per la eventuale ostru- 
zione dei polverizzatori, la pietra di Volvic non sia esposta 
ad arroventarsi e perciò a sgretolarsi in seguito al rapido 
cambiamento di temperatura. 

D'altra parte non appare che nei riguardi termici il prin- 


ACIDO CONCENTRATO 97-98 °/, 95-96 °% 98-94 °/, | 60° Bé y 
I A. =—________ I Na — TÈ ae A e — 
Temperatura dei gas: | | 
Prima di entrare nella torre di concentrazione 880° ; 650° 8100 760° — 610° — 1400 | 
All'uscita della torre di concentrazione . 200°; 2007 192° 178° 173° 165° 164° 108° | 
| All'entrata del ricuperatore 186° | 1940 180° 168° 163° 156° 156° 108° 
i All'uscita, 5 134° ; 185" 131° 122° 116° 1130 112 85° | 
Al ventilatore . 61° | 62° R8? 55” 54° 52° — 429 | 
| 
Aspirazione in mm. d'acqua: 
All'entrata nella torre di concentrazione .| — 27 | — 30 — 22 — 24 -- 26 — 21 — 81 — 17 | 
All'uscita del ricuperatore . — 24 | — 25 — 19 | — 21 — 19 -- 18 — 21 — 14 | 
Innanzi il ventilatore . — 39 | — 48) — 48 | — 46 | — 85 | — 45 | — 48 | -a | 
Dopo = z + 1,3 + 2,5 + 2,1 + 7,8 + 1,1 + 2 + 2,3 + 1 | 
Gradaz. dell'acido e temperatura — Be: T. | | | 
Acido prodotto nella torre di condensazione 66°,- 260 65°, 530° 659,4 31° | 65°,4 81*/65",8 300 || 659,2 27°/659,2 26% | 609,1 20° 
n del ricuperatore ; .156°,6 102° 53°,- 98%/51%35 91° | 499,6 84°|47°,5 85° || 46°,5 79°/46°,4 80° — 
» da concentrare. . 5904 80° 52°, 5 21°/51°,- 26% 1 51°,6 33°150°,- 220 || 499 8 320/499,8 29° | 519,7 26° 
n introdotto nel ricuperatore f 59°,4 30° 5 52, b 21% 51°,- 26% || 519,6 883°/509,- 22° || 49,8 32° 4998 g 5107 26° 
Gradazione dell’acido condensato nelle | 
cagao KK Io << uu... e pe! 509,4 920,1 490 4 479,3 469,- 450, - — — | 
Td. Id. go li e e E a 419.6 35,8 328 321,5 257,1 — 
id. A e AS 169,2 16,8 149,5 15, - 505 = i 
Acido prodotto in 24 ore . kg. 9700 6300 1500 8000 9000 12000 13600 80500. 
Titolo dell'acido . . . A, 90,8-97,6, 97,5-97,9]07,2-97,4 1 96-96,8 | 95-95,2 || 94-94,1 (98,1-93,8 60,1 | 
Coke consumato nelle 94 oe. kg.| 1400 | 1400 1500 i 1500 1400 1500 1600 1200 
ns 5 °/n di acido 14,4 | 22,2 | 20 | 18,5 15,6 12,5 11,9 3,9 i 
| 


cipio della polverizzazione permetta di raggiungere un risul- 
tato superiore a quello che si ha colla torre di Glover, mu- 
nita dei soliti riempimenti di anelli di grés, perché i gas 
abbandonano la torre di concentrazione Gaillard a 165°-200° C., 
ció che trova ragione nell’eccessiva rapidità colla quale le 
goccioline dell’acido da concentrare, raggiungono il bacino 
inferiore. Il debole rendimento termico è provato anche dal 
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Fig. 16. Fig. 17. 
Fig. 14-17. Particolari del gasogeno. 


fatto che, secondo G. Liittgen, per ogni 10.000 kg. d'acido a 
92-93 0/7, si ottennero 2000 kg. d'acido a 40” Bé, e 500 kg. a 
14° Bé, mentre valendosi dell’apparecchio Négrier e Kessler 
la proporzione dell’acido diluito si riduce a t/s ed t/z di questa. 
La necessità che l'acido da concentrare non trattenga 
sospese delle impurezze per assicurare il funzionamento dei 
polverizzatori, obbliga a ricorrere alla sedimentazione od alla 
filtrazione e ciò costituisce una difficoltà che non si presenta 
col nuovo apparecchio di Kessler, che descriveremo prossi- 
mamente. E. 


Sostanze alimentari. 


SUL 2° CONGRESSO INTERNAZIONALE PER LA “ REPRESSIONE 
DELLE FRODI NELLE SOSTANZE ALIMENTARI E NEI PRO- 
DOTTI AGRICOLI ,, IN PARIGI, OTTOBRE 1909 


PER IL PROF. M. TORTELLI. 
(Contin. e fine, v. L'Industria, 1910, pag. 26, 42, 61, 107, 142, 187, 219 e 258». 


Una quistione che, a proposito delle acque minerali, dava 
luogo a viva discussione si fu questa, del modo di impedire 
l'abuso che si fa del nome di talune stazioni idrominerali per 
dei prodotti farmaceutici, i cui effetti non hanno relazione 
con gli effetti delle acque delle sorgenti di coteste stazioni. 
Così, per es., vi è una specialità chiamata grains de Vals, che 
non ha niente di comune col sale naturale o prodotto di eva- 
porizzazione delle acque di Vals. Per ovviare tale abuso si 
presentava il Voto seguente: “ L'espressione sale naturale, 
accompagnante il nome di una stazione idrominerale, si ap- 
plichi al residuo integrale della evaporazione dell’acqua mi- 
nerale naturale di cotesta stazione. ,, Ma si obbiettava: Per 
ottener dei sali dalle acque naturali occorre evaporare; e 
ciò provoca delle reazioni, per cui il residuo che si ottiene 
non é più il sale che esisteva nell’acqua. 

Vero è che dicendosi “ residuo integrale... „ si tien conto 
di tal fatto, cioè degli effetti dello svaporamento. Ma v'è 
un’altra e più grande obbiezione, questa: Che il sale, tale 
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quale risulta dall'evaporazione, non è direttamente consuma- 
bile né trasportabile: e desso però non è mai venduto tale 
quale ivi si ottiene. Certe operazioni essendo per ciò indi- 
spensabili, ! è dunque necessario completare la definizione dei 
sali naturali colla indicazione delle manipo'azioni, cioè delle 
“ Operazioni regolari ,, che la preparazione di cotesti sali re- 
clama. Mancandogli il modo di far ciò, il Congresso decideva 
di adottare intanto la definizione e voto, quali sono sopra 
indicati, rinviando al Congresso futuro il fissarne le “ Ope- 
razioni regolari e facoltative ,,. 

In correlazione colla stessa questione, erasi proposto 
anche un Volo “ per interdire l’uso del nome di una stazione 
idrominerale per designare un prodotto igienico o farmacen- 
tico non medicinale, a meno che il principio attivo del pro- 
dotto non sia esclusivamente constituito del sale naturale 
della stazione indicata ,. Ma poichè la proposta involgeva 
delle quistioni sulle marche, ecc., ne fu rimandata la deci- 
sione all'ultimo Congresso, cioè a quello dei giuristi. 

Appresso il Congresso accettava di sopprimere la frase 
“non contaminata , che era nella definizione adottata a Gi- 
nevra per l’acqua minerale (onde evitare confusione); e la 
stessa frase invece aggiungeva nella definizione data a Gi- 
nevra per l’acqua naturale: per cui si hanno ora le defini- 
zioni quali si sono già esposte. 

A proposito delle Acque minerali purgalive era stato 
proposto dal relatore generale di porre tra le “ Operazioni 
facoltative , anche il trasporto in caratelli, la sterilizzazione 
e la messa in bottiglie anche altrove .che al loro luogo di 
origine. La Sezione d'Igiene, interpellata per sapere se tali 
pratiche erano sane, rispondeva: “ che non vedeva, in tale 
trasporto e successiva manipolazione delle acque minerali 
purgative, verun inconveniente per la salute pubblica ,. Dal 
canto proprio però la Sottosezione di Tecnologia chiedeva 
che fosse respinta tale proposizione “ in ragione delle frodi 
che essa rendeva possibile, per assicurare la lealtà delle tran- 
sazioni commerciali ,. Dovendosi ritenere che la Sezione di 
Igiene non pronunciasse una difesa della detta pratica, si è 
solo una autorizzazione dal punto di vista igienico; così il 
Congresso ritenne essere nelle sue facoltà il decidere che una 
“ Operazione ,., tuttochè lecita dal punto di vista igienico, 
potesse essere non consentita sotto il punto di vista com- 
merciale: e quindi votava, conforme alla proposta della Sot- 
tosezione, di non ammettere pur tra le Operazioni facoltative 
“il trasporto delle acque purgative in caratelli ,,. 


GHiaccio. — Definizione: “ Il Ghiaccio destinato agli usi 
alimentari, o destinato ad essere messo in diretto contatto 
colle materie alimentari, deve essere puro. ,, * 

Esistono due sorta di “ Ghiaccio puro ,,: 1° Il Ghiaccio 
fabbricato, od artificiale. I fabbricanti sono obbligati di im- 
piegare per la sua fabbricazione sia dell’acqua sterilizzata, 
sia dell’acqua della distribuzione pubblica; 2° Il Ghiaccio na- 
turale, ottenuto pure sui corsi d’acqua, canali, laghi, raccolto, 
trasportato e conservato in condizioni tali che ovviino ogni 
contaminazione esteriore e sottomesso al controllo permanente 
ed efficace dei servizi sanitarî, sia sui luoghi di produzione, 
sia all'entrata nei Paesi d'importazione. 

Sulla proposta della Sottosezione, si adotta anche il Voto 
seguente: “ È desiderabile che nella fabbricazione di ghiaccio 
artificiale l’acqua del nucleo centrale sia cacciata via (éjeclée). ,, 


DENOMINAZIONI GEOGRAFICHE. — Trattandosi di una que- 
stione assai complessa e grave, e dato il breve tempo che 
restava disponibile, il Congresso decideva di non iniziarne la 
discussione, ma rimandarla intatta al Congresso di legisla- 
zione, ossia all'ultimo della serie. Anzi, restava inteso, per le 
decisioni al riguardo prese dalle Sezioni qua e là, che non 


1 Per esempio, svaporando l’acqua di Vichy restano dei sali di magnesia 
che occorre di eliminare dal residuo per avere il sale di Vichy commer- 
ciabile. 

? La Sezione d'Igiene aveva adottata la definizione seguente: “ Il 
ghiaccio alimentare è quello che dà per fusione dell’acqua potabile, e di 
cui l’acqua di fusione è priva di qualunque germe patogeno. , Parendogli 
che, so la redazione è modificata, il fondo permane identico, il Congresso 
decideva di attenersi alla definizione della Sottosezione, che è quella su 
esposta. 
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restano ferme se non a titolo di indicazioni, per costituire 
cioè degli elementi di studio pel futuro, nè più. 

Intine, sulla proposta del delegato della Delegazione el- 
lenica, il Congresso decideva di aggiungere alla proposizione 
Mandeix, relativa alla regolamentazione internazionale adot- 
tata a Ginevra, ! questa frase: “ la significazione di una de- 
nominazione geografica (specie o origine) attribuita al prodotto 
da parte del suo paese di origine, dovrà egualmente essere 
rispettata „. 


Riportiamo qui le risoluzioni prese dalla Sezione d' Igiene: 


EssENZE ARTIFICIALI. — Non vi ha inconvenienti per la 
salute pubblica dal fatto di usare nelle fabbriche di siroppi, 
liquori, prodotti spiritosi e prodotti della confetteria, nella 
ragione di 5 grammi per chilogrammo di zucchero, delle so- 
luzioni alcoliche contenenti 15 o 20 °/, di eteri chimici della 
serie grassa od aromatica, ad eccezione però dell’etere solfo- 
rico, degli eteri nitrosi (nitrito d’amile, nitrito d’etile, ecc.), 
nonché del cloroformio, del cloruro o bromuro d'etile, del- 
l’acido cianidrico, della nitrobenzina, delle basi piridiche, del- 
l’aldeide salicilica e dei prodotti che sono considerati come 
velenosi dalle farmacopee. 


COLORANTI ARTIFICIALI. — Non vi è inconveniente per la 
salute pubblica, in ragione delle piccole dosi necessarie, ad 
impiegare le materie coloranti qui sotto nominate nella pre- 
parazione delle maleiie alimentarie : 

Colori rosa : 1. Eritrosina (tetraiodofluoresceina); 2. Ro- 
damina (ftaleina del dietilmetamidofenolo. 

Colori rossi: *. Bordeaux S (naftionico-azo 8-naftoldisol- 
fonico R); 4. Nuova cocciniglia (naftionico azo 8-naftoldisol- 
fonico G); 5. Rosso solido (naftionico-azo 8-naftolmonosolfo- 
nico S); 6. Bordeaux G (amidoazotoluene-azo 8-naftolmono- 
solfonico S); 7. Ponceau 2 R (metaxylidina-azo B-naftoldisol- 
fonico R); 8. Scarlalto di x«ylidina (xylidina-azo P-naftolmo- 
nosolfonico S); 9. Fucsina acida (senza arsenico: fucsina 
trisolfonata); 10. Fucsina (senza arsenico: cloridrati di ro- 
sanilina e di pararosanilina. 

Colori aranciati: 11. Arancio I (solfanilico-azo x-naftolo). 

Colori gialli: 12. Giallo naftolo S (dinitro-azo x-naftolo 
solfanato); 18. Crisoid:ina (solfanilico-azo-resorcina); 14. Au- 
ramina O (cloridrato d’imidotetrametildiammido difenilme- 
tano). 

Colori verdi : 15. Verde acido (dietildibenzildiammidotri- 
fenilcarbinoltrisolfonato). 

Colori azzurri: 16. Azzurro di Lione (rosanilina e para- 
rosanilina trifenilate e trisolfonate); 17. Azzurro patentalo 
(metaossitetraetildiammidotrifenilcarbinoldisolfonato). 

Colori violetti: 18. Violetto di Parigi (cloridrati di penta 
e di esametilpararosanilina); 19. Violetto acido (dietildiben- 
zildietiltriammidotrifenilcarbinoldisolfonato). 

Colori neri: 20. Coloranti Coupier (induline e nigrosine 
solfonate). 

Voto. — Che le materie coloranti qui sopra enumerate, 
e queste soltanto fra tutti i coloranti artificiali, siano auto- 
rizzate dai Regolamenti per la colorazione delle materie ali- 
mentari, in ragione del fatto che la lista con esse formata 
constituisce invero una tavolozza bastevole a soddisfare tutti 
i bisogni della fabbricazione. 


RINVERDIMENTO COL SOLFATO DI RAME. — Non vi è incon- 
veniente per la salute pubblica a rinverdire i legumi e le 
frutta conservate, mercé l’aggiunta di solfato di rame, quante 
volte la dose del rame (Cu) non sorpassi i 120 milligrammi 
per chilogrammo del prodotto sgocciolato. 


ACIDO SOLFOROSO E BISOLFITI ALCALINI. — Non vi è incon- 
veniente per la salute pubblica ad impiegare l'acido solforoso 
puro nel trattamento dei vini, delle birre, dei sidri, nonché 
per la conservazione dei frutti zuccherini, purchè i prodotti 
offerti alla consumazione non contengano più di 100 milli- 
grammi di acido solforoso libero per litro di vino; non più 


t La importante decisione di Ginevra, nota sotto il nome di “ Propo- 
sizione Mandeix ,, dal nome del suo proponente, è riportata e con tale 
aggiunta più avanti: v. 1? rolo gener ale ndottato dal Congresso. 
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di 50 milligrammi di acido solforoso per litro di sidro o di 
birra; non più di 100 milligrammi di acido solforoso totale 
per 100 grammi di frutti secchi. 

Per quanto concerne l’acido solforoso sotto forma di bi- 
solfiti alcalini commercialmente puri, non vi ha inconveniente 
per la salute pubblica ad impiegare questi sali nelle dosi di 
50 grammi per ettolitro di mosto, o di 20 grammi per etto- 
litro di vino, essendo inteso che l'aggiunta dei bisolfiti non 
deve effettuarsi che o nel mosto o nel vino soltanto, ma non 
mai successivamente nell’uno e nell’altro ; per Paceto la dose 
di tali sali è fissata come pel vino in 20 grammi per ettolitro. 


TRATTAMENTO DEL CACAO COGLI ALCALI. — Non vi ha in- 
conveniente per la salute pubblica a preparare le polveri di 
cacao secondo il metodo olandese, impiegandovi una quantità 
di alcali sufficiente a saturare l’acidità libera della materia, 
di guisa che la polvere di cacao risultante sia sempre acida 
e non mai alcalina. 

Tuttavia la quantità del sale alcalino impiegato deve 
essere tale che l’alcalinità normale delle ceneri non risulti 
aumentata di più che 2 gr. di potassa (K? O) per 100 gr. di 
polvere di cacao presa allo stato secca. 


ANTISETTICI IN GENERALE. — L'uso degli antisettici per 
assicurare la conservazione del burro presenta dei pericoli 
per la salute pubblica. 

Altrettanto è a dire per quel che concerne l’impiego degli 
untisettici nella preparazione del formaggio. 


PRODOTTI DIVERSI. — Non vi ha inconveniente per la sa- 
lute pubblica: 
1° Ad impiegare nella panetteria e pasticceria i lieviti 
artificiali detti Baking Powder. 
2° Ad impiegare nelle preparazioni della salsamentaria 
le sostanze amidacee, quante volte la loro proporzione, cal- 
colata in amido, non oltrepassi il 15 °/, del prodotto normale. 
L'acido tartarico e l’acido citrico destinati agli usi ali- 
mentari devono essere esenti di piombo. 


ACQUE MINERALI. — Non vi ha inconveniente per la sa- 

lute pubblica: 

1° A decantare le acque minerali non essenzialmente 
ferruginose. 

2° A trasportare in caratelli, sterilizzare e mettere in 
bottiglia, fuori del loro luogo di origine, le acque minerali 
purgative. 

3° A gasificare artificialmente le acque in generale, 
purchè l’acido carbonico impiegatovi non contenga verun 
elemento nocivo. 


Gmiaccio. — Il ghiaccio .destinato agli usi alimentari, o 
destinato ad essere messo in contatto colle sostanze alimen- 
tari, deve dare per fusione dell’acqua potabile esente da 
germi nocivi. 


VOTI DI ORDINE GENERALE 
adottati dal Congresso nelie sue Assemblee generali. 


1° Quando un Paese ha definito un prodotto o del suo 
suolo 0 di sua fabbricazione, ed ha stabilito dei regolamenti 
per proleygere cotesto prodotto contro alla imitazione frau- 
dolenta che potesse esserne falta dai suoi connazionali, gli 
altri Paesi dovranno concedere a tale prodotto sui loro ter- 
ritori una identica protezione. 

La significazione di una Denominazione geografica (o di 
specie o di origine) data dal Paese nel quale è posto il luogo 
onde il nome è così impiegato, deve essere parimenti adot- 
tata dagli altri Paesi. 

2° Qualsiasi denominazione, o qualsiasi disegno fign- 
rante sull'etichetta, che sia di natura tale da ingannare il 
compratore sulla vera natura del prodotto, deve essere for- 
malmente interdetto. L'etichetta deve sempre indicare la vera 
natura del prodotto. 

8° Quando il legislatore avrà da stabilire dei regola- 
menti concernenti le materie alimentari, egli vi dovrà com- 
prendere i succedanei e surrogati, nell'intento di evitare ogni 
confusione tra i prodotti veri e cotesti succedanei e surrogati, 


303 


e per non dar luogo a veruna confusione sulla vera natura 
di questi ultimi. 

4° Il Congresso emette il Voto che il risultato dei suoi 
lavori siano divulgati al più presto possibile; e che sia fon- 
dato in Francia e nei Paesi che ne siano ancora sprovvisti, 
una scuola normale menagére, dove si prepareranno delle 
maestre capaci di diffondere coteste cognizioni, indispensa- 
bili per l’uso intelligente del salario in tutti i centri popolari. 

5° Il Congresso emette il Voto che il “ Bureau della 
Croce Bianca ponga senza indugio allo studio la quistione 
della Repressione delle frodi internazionali, così importante 
per la conservazione delle buone relazioni fra le Nazioni „. 

Dopo queste decisioni, il presidente delle adunanze, 
dott. Roux, al tatto, alla cortesia squisita, alla abilità supe- 
riore del quale devesi di certo buona parte del felice anda- 
mento dei lavori del Congresso, dichiara, tra gli applausi 
generali, chiusi questi lavori: e cede quindi la presidenza al 
prof. Bordas, presidente del Congresso. Il quale apre la “ se- 
duta di chiusura ,,; parla ancora il dott. Roux, che riassume, 
in una sintesi perspicua, i lavori eseguiti; appresso parla il 
chiaro avv. Vuille, presidenta della Croce Bianca, che porge 
ringraziamenti a tutti e si compiace, eloquentemente, del- 
l’opera compiuta; e quindi dice, come il prossimo Congresso, 
in che devesi trattare dei melodi d'analisi delle sostanze ali- 
mentari, non potersi al momento definitivamente fissare, per 
la ragione seguente: “ All’occasione nel 6° Congresso di Chi- 
“ mica applicata, tenuto a Roma nel 1906, si è emesso il Voto 
“ che il Governo italiano volesse prendere l’iniziativa di riu- 
“ nire una Conferenza internazionale allo scopo di unificare 
“ i metodi d'analisi. Ma, quando taluni Paesi seppero che il 
“ programma della Croce Bianca comportava un 3° Congresso 
“ per la Unificazione dei melodi d'analisi, fu deciso che si 
u dovesse intendersi colla Croce Bianca per unire gli sforzi 
“ in vista di risolvere il problema posto. 

‘ È in questo intento — diceva M. Vuille — che, rispon- 
“ dendo ad un atto di alta cortesia, noi abbiamo deciso di 
“ nulla fare avanti di essersi concertati ed intesi col Governo 
“ italiano. , 

Indi parlava, felicemente, il presidente del Congresso 
prof. Bordas “ per essere l’interprete appresso di tutti coloro 
che hanno prestato il loro concorso, o che han risposto al- 
l’appello del Comitato, dei sentimenti di tutti i convenuti al 
Congresso ,. Appresso parlavano i Delegati ufficiali dei prin- 
cipali Governi: e quindi il Congresso contro le frodi alimen- 
tari aveva termine. 


Tali, in succinto riassunto, sono stati i lavori e le pre- 
cise deliberazioni del 2° Congresso per la repressione delle 
frodi, indetto dalla Croce Bianca. 

Il quale Congresso è riuscito, indubitabilmente, una seria 
ed importante consultazione di tecnologia alimentare e d’igiene 
generale irsieme; nella quale l’altissima impresa della Croce 
Bianca ha vinto quanto era in essa impresa di dubbioso e 
di periglioso, talmente che questa si avvia oramai sicura e 
rapida al suo miglior compimento. 

Non diciamo con ciò, affatto, che l’opera di cotesto Con- 
gresso sia riuscita perfetta. E certa, anzi, per contrario, che 
in quei “ deliberati , si ritrovano delle manchevolezze nè 
poche, e degli errori anco. Come io mi ebbi ad esprimere 
nella “ adunanza di chiusura „, e tutti assentirono, certe vit- 
torie piene, ivi ottenute nella discussione delle operazioni, o 
manipolazioni, si dovranno di certo alquanto attenuare; ta- 
lune concessioni, forse restringere; talune proibizioni, troppo 
assolute, di certo temperare; e tutto ciò sarà fatto, dopo un 
quieto ed imparziale studio di quelle discussioni, nei due 
futuri Congressi della Croce Bianca. 


Ma intanto, chi consideri la natura così ardua e complessa 


e così controversa delle quistioni che si avevano da trattare 
e risolvere in cotesto 2° Congresso, a cui partecipavano spe- 
cialisti venuti di ogni Paese del mondo; chi ciò consideri, 
non può non riconoscere, sì come testé faceva l’illustre Ar- 
mando Gautier all’assemblea dell’Accademia delle Scienze di 
Francia, “ che il Congresso ha avuto un felice ed utile ri- 
‘ sultato, che è certo chiamato in tutti i Paesi civili a faci- 
“ litare le transazioni, l'intesa e gli scambi internazionali ,,. 

Ed a me parve invero allora, e pare anche adesso, che 
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vi sia ragion viva di considerare anche un altro risultato di 
quel Congresso, che anzi reputo sia il maggiore, ed è questo: 
che, nel mentre si raccoglieva ivi una cospicua messe di 
documenti e di deliberazioni, in riguardo delle particolari 
quistioni di tecnologia alimentare e d’igiene generale che si 
voleva risolvere, si acquistava ivi veracemente la persuasione, 
la certezza piena anzi, che la grande impresa tolta animosa- 
mente dalla Croce Bianca di Ginevra non è un’utopia : sì bene 
ell’è un’opera di alta previdenza e solidarietà sociale, che 
oramai si avvia sicura alla conquista del suo successo com- 
pleto fra tutti i popoli civili. 

E frattanto, coteste deliberazioni del 2° Congresso, pur 
tali quali ora sono, impongono a tutti gli Stati civili la re- 
visione, e senza indugio, della propria Legislazione in materia 
di frodi alimentari, al fine di renderle più efficaci e meglio 
corrispondenti alla odierna concezione della repressione delle 
frodi alimentari ed agricole: e tale revisione astringerà, ne- 
cessariamente e prestamente, alla unificazione di coteste varie 
legislazioni, tanto dal punto di vista delle misure preventive 
che delle misure repressive contro le frodi, instaurando così 
il “ Codice alimentare internazionale ,,. 


Notizie. 


Gli industriali cotonieri produttori di articoli colo- 
rati e la crisi. — Domenica, 24 aprile, ha avuto luogo negli 
uffici del Cotonificio Ligure-Lombardo, a Milano, una riunione 
di industriali cotonieri produttori di articoli colorati special. 
mente denominati Floride ed Oxford, allo scopo «li prendere 
l’iniziativa di provvedimenti atti a risolvere od almeno a 
parare la crisi che attualmente attraversa la loro industria. 

Dopo lunga ed animata discussione, riconosciuta la ne- 
cessità di chiamare allo studio della importante questione 
tutti gli interessati dell’industria tessile a colori, venne ad 
unanimità approvato il seguente ordine del giorno: 

“ Gli industriali cotonieri in colorati, adunati nell’udierna 
seduta particolare per studiare i mezzi onde risolvere l’at- 
tuale crisi che attraversa la loro industria, interessano la 
spett. Associazione Cotoniera perchè abbia ad invitare ad una 
adunanza generale tutti gli industriali cotonieri in colorati 
per discutere quei provvedimenti atti a risolvere al meglio 
la crisi che attualmente si attraversa. , l 


Un Congresso fra commercianti e industriali a To- 
rino nel 1911. — Alla sede dell’Associazione generale fra 
industriali e commercianti torinesi ebbe luogo un'adunanza 
per concretare le grandi linee del Congresso fra industriali 
e commer ianti che si terrà a Toriro nell’anno prossimo. 
L’adunanza riuscì assai numerosa ed animata e ad essa par- 
tec:parono una ventina di Associazioni. 

Parlarono vari oratori tutti inneggiando alla lodevole 
iniziativa e dopo un’animata discussicne intorno alla data 
del Congresso, l'assemblea diede mandato alla presidenza per 
la nomina della Commissione ordinatrice del Congresso e 
per la fissazione della data del medesimo. 


L'industria del vetro in Boemia nel 1909. — Durante 
lo scorso anno l’esportazione del vetro in Boemia ha subito 
una diminuzione in confronto agli anni precedenti. L'aumento 
costante del prezzo della materia prima e le alte tariffe di 
trasporto sulle ferrovie boeme, hanno reso più difficile la lotta 
dei fabbricanti austriaci sul mercato mondiale, nel quale il 
Belgio e particolarmente la Germania cercano di mantenere 
il primato. 

Il mercato americano, già indebolito per la crisi mone- 
taria, ha diminuito le proprie domande normali in cristallo 
e vetri soffiati. 

Il consumo inglese, in ciò che riguarda i “ pezzi mon- 
tati „ è rimasto stazionario, mentre i servizi da tavola ed i 
cristalli “ lisci , in seguito alla grande concorrenza della 
Svezia e della Norvegia non hanno potuto mantenere il posto 
finora occupato. 

L’industria delle bottiglie da acqua minerale, delle bot- 
tiglie da soda e del vetro “compresso,, si è risentita della 
stagione estiva dello scorso anno che è stata sfavorevole. E 
sensibilmente diminuita la fabbricazione dei bicchieri e, mal- 
grado ciò, lo stock ne è considerevolmente aumentato. Le 
lastre in vetro colato si sono vendute bene ed a prezzi van- 
taggiosi. Si nota una maggior richiesta negli oggetti per lil- 
luminazione. Il ramo degli anelli in vetro di Gablonz. è ben 
provvisto di ordinazioni. Può dirsi altrettanto per l’industria 
del vetro colorato (minuterie, bottoni, spille da cappelli, ecc ). 
Il ramo dei vetri soffiati fu meno attivo e per conseguenza 
lavorò con 10 forni di meno che nell’anno precedente. 
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| Privative Industriali 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella seconda quindicina di maggio 1909. 


(II primo numero indica il giorno del rilascio dell'altestato ; il secondo. frazio- 
nario, il numero del Registro attestati (volume e fuglio) ; il lerzo il numero 
del Registro Generale. Il gruppo dei tre numeri, dopo il titolo dell'inven- 
zione o scoperta, la data del deposito della domanda; Uullimo numero la 
durata in anni della privativa). 


Industria della carta. 


19, 285/245, 909, Mitchell Harry Cecil, a Londra * Procédé de traite- 
ment du papier et d'autres surfaces ,. (Prolungamento della privat. 89955. 
15-7-1908, 1. 

Industrie ed arti grafiche. 

27, 2865 110, 96925. Beha Xavier Alois, a Metz, Alsazia (Germania) “ Pro- 
cédé et machine rotative pour composer et fondre des lignes permettant 
l’obtention d'une composition mixte ,. (Prolungamento della privat. 78163). 
2-7-1908, 8. 

26. 236.100, 97073. Benaglia Vittorio e Grimaldi Ubaldo, a Milano * Ap- 
parecchio per proiezioni cinematografiche plastiche e cromatiche , 28-8- 
1008, 1. ` 

24, 24/71, 96530. Hillman Charles Jennings, a Londra “ Dispositif pour 
l'impression photographyque particulicrement applicable pour la repro- 
duction des dessins ,. (Prolungamento della privativa 89744). 26 6-1908, 1. 

19, 285/231, 98588. Lindermann Josef, a München Gladbach (Germania) 
“ Dispositif pour moleter les rouleaux d'imprimerie ,. (Prolungamento 
della privativa 89625) 27-7-1908, 3. 

21, 2417, 96519. Miller Franz Joset, a Francotorte a M. (Germania) 
“ Nouvelle machine de composition et de distribution ,. (Prolungamento 
della privativa 68208), 30-6 1908, 1. 

26, 256 90, 96066. Olivari Mario Eugenio, a Genova * Nouveau procédé 
de stóréotypie á sec ,. (Prolungamento della privativa 45547). 20-7-1905, 4. 

17, 285.205, 96571. Piscicelli Taeggi Roberto, a Napoli * Tesserografo, 
ossia macchina per tabbricare istantaneamente i biglietti ferroviari al 
momento della richiesta ,. (Prolungamento della privat. 67443). 26-6-1908, 3, 

31, 286/171, 97259, Rogers John Raphael, a Brooklyn, New York ‘S. U. A.) 
“ Sistema di guida per caratteri nelle macchine compositrici a righe .. 
(Prolungamento della privativa 52748). 10-8-1908, 1. 

19, 285,232. 96605, Voss Hans, a Amburgo (Germania) “ Apparecchio per 
la visione animata di immagini consecutive in movimento ,. (Prolunga- 
mento della privativa 83533). 30-6-1908. L. 

22, 256 30, 96842. Weekt Frank Wing, a Chicago (S. U. d'A.) “ Perfec- 
tionnements au papier carbone et autres papiers reproducteurs ,. (Prolun- 
gamento della privativa 55750). 30-6-1908, 3. 


Industrie chimiche diverse. 


22, 256/20. 97642. Arabol Manufacturing Co., a New York “ Processo 
pel trattamento di colloidi organici a mezzo di sali soltorici e loro deri- 
vati „ 3-8-1908, 6. 

28, 286/123, 97665. Bacon William Nehemiah, a Islington (Londra) “ Pro- 
cédé perfectionné pour fabriquer le monosilicate de sodium cristallisé ,. 
(Importazione, 18-8-1908, 11, 

19, 255 244, 98794. Cioci Alfredo, a Genova “ Anticorrosivo per caldaie 
a vapore, evaporatori, distillatori, ecc. ,. (Prolungamento della priva- 
tiva 90517). 16-7-1908, 3. 

31, 286,161, 97285, Claessen Conrad, a Berlino * Processo per lu prepa- 
razione di polvere senza fumo ,. (Prolungamento della privativa 83800). 
10-8-1908, 1. i 

31. 286/162, 97258. Lo stesso “ Processo per aumentare la forza perfo- 
rante o dirompente di spolette e cariche di granate e torpedini ,. (Pro- 
lungamento della privativa 77622). 10-8-1908, 1. 

25, 246/78. 97178. Diesser G. Gottfried. a Wollishofen, Zurigo (Svizzera) 
“ Procédé de fabrication de substance pouvant étre employés comme laques 
et comme moyens d'imprégnation et d'isolation „ 1-8-1908, 6. 

27, 295 102, 96875. Genthe Alfred, a Goslar a/H. (Germania) “ Processo 
per la fabbricazione di prodotti di olio di lino, specie vernici ,. (Prolun- 
gamento della privativa 594102). 25-65-1008, 1. : 

29, 26 155, 95119, Ginoulhiac Eugenio, a Milano “ l’rocesso economico 
per ottenere cloruro di bario , 1-10-1908, 1. 

24, 286 57, 06505, Holoubek Franz, a Praga (Ungheria) “ Procédé et ap- 
pareil pour mouler rapidement une masse de savon chaude et liquide, au 
moyen desquels les opérations actuelles sont considérablement accélérees ,. 
(Prolungamento della privativa 71755). 27-86-1908, 1. 

27, 256/147, 97182. Ireland Gilbert Ward e Sugden Herbert Stanley. a 
Londra “ Processo per la produzione della ammoniaca ,. (Prolungamento 
della privativa 73075). 8-8-1903, 3. 

22, 29 38, 9613. Lederer Leonhard, a Sulzbach (Germania) “ Processo 
per l’acetilazione della cellulosa ,. (Prolungamento della privativa 63712). 
30-6-1908, 5. 

18, 255/217, 86631, Pozzi Paolo, a Roma * Processo industriale per pre- 
parare una materia colorante minerale a base di sesquiossido di ferro da 
alcuni residui d'industrie ,. (Prolungamento della privat. 83086). 30-0-1908, 1. 

24, 255590, 16593, Rambaldini Giovanni Battista, a Milano “ Processo 
cd apparecchio di elettrolisi a due liquidi ,. (Prolungamento della priva- 
tiva 763501, 27-65-1908, 3. 

25, 286 #2, 97242. Rossi D. (Società Elettrochimica), a Legnano (Milano) 
“ Nuovo metodo di assorbimento dell'anidride solforica , (5-19, 15. 

20, 256 145, 07143, Roth G. (Ditta), a Vienna “ Perfectionnements aux 
explosifs ,. (Prolungamento della privativa 50900). 25-7-1908, 1. 
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Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella prima quindicina di giugno 1909. 


Arte mineraria, e produzione di metalli e di metalloidi. 


15, 287/170, 100317. Barraja Eduardo di Vincenzo, a Palermo “ Lega 
metallica surrogante l'argento a base di argento, rame e zinco , 80-1-1909, 1. 

14, 287/142, 95123. Hoedt August, a Peterawe presso Obersitzko (Ger- 
mania) “ Soupape à air pertectionnée pour récipients de tous genres, tels 
que chambres à air de pneumatiques ceintures de sanvetage, etc. ,. (Pru- 
lungamento della privativa 91011). 30-9-1908, 1. 

$, 287,68, 98021. Iafrate Giuseppe, a Spezia (Genova) “ Metallo bianco 
antitrizione ,. (Prolungamento della privativa 53878). 30-9-1908, 2. 

4, 287,9, 98145. Junquera Buenaventura, a Oviedo (Spagna) “ Procédé 
et appareil pour le traitement des minerais de toute nature en vue de 
l'obtention du métal qu’ils contiennent , 12-10-1908, 3. 

15, 281/157, 99113. Perreur Lloyd Marcel, a Bruxelles (Belgio) “ Emploi 
de diaphragmes á teneur de substances albuminoides ou organiques inso- 
lubilistes pour les upplications électrolvtiques, et galvanoplastiques ,. 
(Prolungamento della privativa 09755. 20-9-1909, 3. 

8, 257,60, 97995. Urbasch Ottokar, a Porto Empedocle (Girgenti) “ Pro- 
cesso per la purificazione dello zolfo per lu estrazione di esso dai corpi 
che lo contengono sia libero, sia allo stato di combinazione ,. (Prolunga- 
mento della privativa 90849). 23-9-1908, 1. 

11, 257 101, 96132, Wales Samuel Sigourney, a Munhall, Pennsylvania 
(S. U. d'A.) * Perfectionnements dans les plaques de blindage et autres 
analogues ,. (Rivendicazione di priorità dal 5 febbraio 1908). 8-6-1908, 6. 

5, 287 21, 97909, Wiltley Arthur Rodman. a Denver iS. U. d'A.) * Pro- 
cedimento per l'arrostimento dei minerali da separarsi mediante mague- 
tismo ,. (Prolungamento della privativa 905410). 11-9-1908, 6. 


Lavorazione del metalli, del legno e delle pletre. 


8, 2287 52, 97936. American Universal Mill Company, a New-York (S. U. A.) 
“ Perfectionnements aux laminoirs .. Prolungamento della privat. 74472). 
17-9-1009, 1. 

8, 2287/53, 97937. La stessa “ Procédé et laminoir pour laminer des fers 
profilés avec âmes et niles ,. (Prolungamento della privativa 64518). 17-9- 
1908, 1. 

I. 255 187, 976758, Castenholz Alfons, a Karlsruhe (Germanià) “ Distri- 
buzione per macchine idrauliche da stozzare e simili ,. (Prolungamento 
della privativa 52493). 20-68-1508, ti. 

4, 2878, 85444. Dubois Wilhelm Michael, a Francoforte u'M. (Germania) 
“ Bocca di caricamento per fusione, con più camere tra loro collegate 
mediante strette aperture per trattenere impurità e munite di corpi po- 
sticci o amovibili , 12-10-1008, 6. 


PARRA VICINI CESARE, gerente responsabile. 


CESSIONE DI PRIVATIVA INDUSTRIALE 


I signori Aimé MILLOU e Frédéric VIGOUROUX, con- 
cessionari della privativa industriale italiana N. 88608 del 
5 settembre 1907, dal titolo: “ Pétrin mécanique ,, sono di- 
sposti a vendere la detta privativa od a concedere licenze 
di fabbricazione. 

Rivolgersi per informazioni e schiarimenti all’Ing. LETTERIO 
LABOCCETTA, Studio tecnico per l'ottenimento di Privative 
industriali e registrazione di Marchi e Modelli di fabbrica in 
Italia ed all’estero. Via della Vile, 54 - ROMA. 


CESSIONE DI PRIVATIVA INDUSTRIALE 


La MANUFACTURE D'HORLOGERIE DE BETHUNE, 
a Béthume (Francia), titolare della privativa industriale 
N. 82157, per: “ Bascule à curseur automatique y, desi- 
dera entrare in relazione con Industriali per la cessione della 
sua privativa o per accordare licenze di fabbricazione. 


Per informazioni e trattative rivolgersi all’Ufficlo Interna- 


zionale per Brevetti d'Invenzione C. A. ROSSI € Co. - Roma, Via di 


Capo le Case N. 18. 


CESSIONE DI PRIVATIVA INDUSTRIALE 


La Ditta Physikalisch-Technisches Laboratorium 
G. m. b. H, concessionaria della privativa industriale ita- 
liana N. 83688 del 5 luglio 1906, dal titolo: “ Résistance en 
fil d’une matière ayant un très élevé coefficient de tem- 
pérature enfermée dans un tube a vide ou rempli d'un 
gaz inerte „, è disposta a vendere la detta privativa od a 
concedere licenze di fabbricazione. 

Rivolgersi per informazioni e schiarimentiall'Ing. LETTERIO 
LABOCCETTA, Studio tecnico per l'ottenimento di Privative 
industriali e registrazione di Marchi e Modelli di fabbrica 
in Italia ed all'estero. Via della Vile, 54 - ROMA. 


Tipografia degli Operai (Soc. coop.), vir Spartaco, 8 (vinle P. Romana. 
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L'INDUSTRIA. 


RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 


Premiata ceon Medaglia d’argento all Esposizione Nazionale di Palermo. 


Parte Tecnica 


Caldaie e macchine a vapore. 


LA TURBINA A VAPORE TN SERIE- PARALLELO 
SISTEMA OERLIKON. 
(Vedi lavola a pag. 312-313). 


È noto che l’utilizzazione del vapore a bassa pressione per 
mezzo di turbine speciali ha incontrato già una notevole dif- 
fusione. Il vapore di scarico delle motrici viene cioè raccolto 


"a 
i 


una turbina a bassa accoppiata con una turbina ad alta pres- 
sione. Nel funzionamento con vapore di scarico, il. moto è 
impartito dalla turbina a bassa e quella ad alta gira a vuoto; 
se invece manca il vapore di scarico, si immette del vapore 
fresco nella turbina ad alta, e da questa lo si fa passare in 
quella a bassa. Questo sistema ha però l’inconveniente che, 
quando si adopera il vapore fresco, le sezioni di passaggio 
di esso nella turbina a bassa sono troppo grandi, essendo 
state calcolate per il vapore di scarico dalle motrici a stan- 
tuffo. e 

La Società Oerlikon ha ultimamente ideato un tipo di 
turbina, destinato ad eliminare, per quanto è possibile, que- 
st'ultimo difetto. La turbina, contenuta in una sola carcassa, 


Fig. 10. Turbina a vapore serie-parallelo Oerlikon da 1050 Kw. accoppiata con alternatore. 


in speciali collettori dai quali poi esce per alimentare in modo 
continuo delle turbine all’uopo installate. Ciò si fa in ispecial 
mado nelle ferriere e nelle acciaierie, ma anche negli usuali 
impianti a vapore, nei quali sono installate delle motrici a 
stantuffo a scarico libero, cominciano già ad applicarsi con 
vantaggio delle turbine azionate dal vapore di scarico. 

L'impianto di una vera c propria turbina per il solo va- 
pore di scarieo — il quale, per la sua provenienza, non può 
non avere una portata interrotta o intermittente -- ha tuttavia, 
dal punto di vista dell’esercizio, qualche inconveniente. In- 
fatti, quando per una ragione qualsiasi, il vapore di scarico 
venga a maucare per un tempo più o meno lungo, oppure non 
funzioni in modo soddisfacente la condensazione della turbina, 
l'esercizio dell'impianto è interrotto od almeuo si effettua in 
condizioni non economiche. Perciò si è pensato, in questi ultimi 
tempi, di aceoppiare alle turbine a bassa, azionate dal vapore 
di scarico, delle tucbine ad alta pressione, mediante le quali 
si elimina il succitato inconveniente. 

Il complesso così ottenuto consta — come è noto — di 


é costituita da una parte ad alta e da una parte a bassa 
pressione. Essa è costrutta in modo da poter sviluppare la 
massima potenza nel modo più economico tanto funzionando 
con vapore di scarico, quanto adoperando del vapore fresco. 
I distributori della parte ad alta pressione sono proporzio- 
nati in modo che la caduta di temperatura dalla pressione 
iniziale fino a quella che corrisponde all’entrata del vapore 
di scarico avvenga con le minori perdite possibili; in modo 
analogo, i distributori della parte a bassa pressione sono cal- 
colati per la perfetta utilizzazione del salto dî temperatura 


‘ disponibile pel vapore di scarico. I distributori di quest'ul- 


tima parte (bassa pressione) sono divisi in due gruppi, di cui 
il primo è calcolato per smaltire una quantità di vapore 
uguale a quella per cui è calcolata la parte ad alta. Quando 
la turbina funziona col vapore di scarico entra in funzione 
anche il secondo gruppo di distributori, poiche i due gruppi 
sono complessivamente calcolati per tutta la quantità di va- 


‘ pore di scarico di cui si dispone e per il corrispondente salto 


di temperatura: in tal modo si ha un funzionamento assai 
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economico anche quando si usa il vapore di scarico. Se si 
adopera il vapore vivo, questo passa dapprima per la.tur- 
bina ad alta, e quindi percorre solo il primo gruppo dei 
distributori a bassa. : 

La disposizione si comprende facilmente con l’aiuto della 
fig. 1, in cui la turbina è rappresentata come divisa in più 
parti affatto separate: H è la parte ad alta; N, ed N, sono 
i due gruppi a bassa pressione; M la macchina elettrica azio- 
nata. Funzionando col vapore vivo, lavorano solo la parte H 
ad alta e la parte N, a bassa, in serie; col vapore di scarico 
invece funzionano solo i due gruppi N, ed N, in parallelo. 

La costruzione rappresentata dalla fig. 1 ha lo svantaggio 
che la turbina a bassa è costituita di due parti effettivamente 
separate; il costo ne è quindi presso a poco doppio in con- 
fronto di quello che si raggiungerebbe facendo lavorare il 
vapore di scarico in un solo gruppo di ruote; lo spazio oc- 
cupato è poi anche assai maggiore. Con l’esercizio a vapore 
vivo si ha tuttavia una notevole economia, quantunque si 
debba osservare che si ha lo svantaggio di dover far girare 
a vuoto l’ultimo gruppo a bassa. Questa osservazione vale 
auche per il caso di funzionamento con vapore di scarico 
(allora è il gruppo ad alta che gira a vuoto), pel quale è 
anche da tener presente il difetto di tenuta del secondo 
gruppo. 

La fig. 2 rappresenta schematicamente la costruzione 
semplificata adottata dalla Oerlikon, nella quale, come si è 
detto, i gruppi di ruote a bassa, N, ed N; sono contenuti in 
una stessa carcassa insieme col gruppo ad alta A. Col vapore 
vivo funzionano în serie il gruppo H e YN,; col vapore di 
scarico lavorano invece in parallelo i due gruppi N, ed N.. 
Ed è appunto per questo speciale percorso seguito dal va- 
pore che la Oerlikon ha distinto questa sua turbina con la 
denominazione di turbina in serie-parallelo. Il gruppo ad 
alta è costrutto col noto sistema brevettato dalla Casa; i con- 
dotti distributori del gruppo a bassa sono divisi in due 
parti N, ed N, mediante pareti divisorie. La fig. 6 mostra 
appunto un distributore della parte a bassa, in vista e se- 
zione; le figure 3 e 4 mostrano l’andamento della pressione e 
della velocità in tutta la turbina. Si può aspettarsi che, per 
effetto dell'andamento del vapore tutt’affatto particolare che 
si ha in questa turbina, si abbiano tanto nel funzionamento 
con vapore di scarico quanto in quello con vapore vivo, dei 
risultati altrettanto buoni quanto quelli di una turbina sem- 
plice a vapore di scarico od a vapore vivo ad alta pressione. 
La Casa Oerlikon ha già del resto messo in esercizio due di 
queste turbine ed i risultati ottenuti alle prove di collaudo 
sembrano corrispondere pienamente all'aspettativa. 

La turbina Oerlikon in serie-parallelo non si presta solo 
ad utilizzare direttamente il vapore di scarico delle macchine 
a stantuffo, ma si adatta assai bene anche ai casi in cui il 
vapore di scarico non è sufficiente a dare la piena potenza 
desiderata ; nei casi cioè in cui è necessario un supplemento 
di vapore fresco. Anche quando il vapore di scarico ha una 
portata intermittente, è quindi possibile fare a meno di un 
accumulatore termico. | 

La regolazione di questo tipo di turbina non é molto 
semplice, in ragione appunto dell'alternativo funzionamento 
con vapore fresco e con vapore di scarico : è chiaro però che 
la cosa più importante cui si deve provvedere è il far si 
che il vapore di scarico disponibile, sia sempre completa- 
mente utilizzato. 

La fig. 6 mostra appunto il dispositivo di regolazione. 

Corrispondentemente alla speciale costruzione della tur- 
bina, si ammette dapprima il vapore di scarico al gruppo N; 
a mezzo della valvola A, poi al gruppo N, a mezzo della val- 
vola B, e infine, quando non si ottiene, in tal modo la voluta 
potenza, o nei periodi in cui il vapore di scarico manca, si 
ammette il vapore fresco al gruppo H N, a mezzo della val- 
vola C. 

Benchè con questa disposizione si ottenga di agire sepa- 
ratamente sul vapore di scarico e sul vapore vivo a mezzo 
di uno stesso regolatore e la successiva apertura delle luci 
di ammissione sia la più conveniente, tanto per il funziona- 
mento contemporaneo dei due fluidi quanto per il funziona- 
mento intermittente, si ha tuttavia l’inconveniente che essa 
annulla i citati vantaggi della turbina in serie: parallelo. E 
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cioè, quando il vapore vivo comincia ad affiuire, le val- 
vole A `e B tengono apérti i condotti a e dai gruppi a bassa 
N, ed N, e cioè queste due parti comunicano attraverso 
alle valvole A e B medesime. Quando poi il vapore vivo è pas- 
sato attraverso alla parte A, esso si divide, per B ed A, nei 
due gruppi a bassa N: ed N,; il funzionamento non è allora 
affatto economico perchè, come abbiamo detto, il vapore do- 
vrebbe percorrere solo il gruppo N,. Il dispositivo di rego- 
lazione diventa però subito adatto allo scopo, quando s'in- 
troduce, nel condotto, che va ad N,, una valvola di ritegno v 
(punteggiata in figura) la quale permette l’accesso del vapore 
di scarico da B al gruppo N,, ma impedi:ce il passaggio in- 
verso. 

Riferiamo qui i risultati delle prove eseguite su 2 turbo- 
generatori Oerlikon in serie-parallelo (S. P.) da 1050 KW. in- 
stallati nella centrale elettrica della Central Electric Supply Co. 
di Londra, dove giá da 3 anni funzionano due turbogenera- 
tori Oerlikon serviti da vapore di scarico. 

Le turbine utilizzano ciascuna lo scarico di una motrice 
a stantuffo da 2000 HP e sono calcolate e costrutte per dare 
una potenza di 1050 KW. tanto col vapore di scarico quanto 
con vapore vivo, alla velocitá di 1500 giri al minuto. Le espe- 
rienze ebbero luogo i giorni 80 e 31 dicembre 1909 e 5, 6 e 
7 gennaio 1910; in esse i turbogeneratori funzionavano in pa- 
rallelo con le macchine primarie sulla rete di distribuzione 
elettrica. Per mala sorte le prove non poterono essere con- 
dotte nelle condizioni precise considerate pel calcolo delle 
turbine, per il fatto che la centrale non è ancora tutta tra- 
sformata in corrispondenza al numero di 50 periodi per cui 
gli alternatori accoppiati alle turbine dovranno funzionare; 
quindi le prove dovettero eseguirsi al numero di periodi at- 
tuale e cioè a 1400 giri invece che 1500. Ciò naturalmente 
influisce sui risultati in modo sfavorevole. 

Riportiamo tuttavia i risultati constatati dai tecnici della 
Ditta committente: 


1.° Prove con vapore vivo. 
Data 


as 


A 
31 dic. 31 dic. 


Durata delle prove in ore . . . . . a.a. 3 1 
Carico in KW. . 1 . ... . . .. . . . +. + 1045 425 
Consumo di vapore alPora . . . . . . kg. 8862 4509 
Pressione assoluta in kg.-cmq. . . . . . . 18,2 6,75 
Temperatura vapore. . . . . . . . . CO 232° 291695 
Vuoto assoluto in kg.-cmq. . . . . . . .0/098 0,107 
Temperatura vapore scarico. . . . . . C? 4498 47° 
Giri al minuto . . . a s 0.0.0... . . 1400 1400 
Consumo vapore per Kw.-ora . . . . . kg. 8,48 10,61 


Questi risultati sono riprodotti graficamente nella fig. 7 
insieme coi dati corrispondenti alla garanzia; si vede subito 
che nonostante il minor numero dei giri le condizioni della 
garanzia furono superate. 


2.° Prove con vapore di scarico. 


RO dic. $ genn. 7 genn. T genn. 


Durata in ore. . .. a.. 8 p. | 1 
Carico in Kw.. . . . . . . 1039 976 698 498 
Consumo vapore allora . kg.16992 16471 131168 11060 
Pressione assoluta in kg.-cmq. 1,07 10 0,773 0,65 
Temperatura vapore . . C.° 1009 99% 92,1 878 


Vuoto assoluto in kg.-cmq. . 0,096 0,093 0,090 0,101 
Temperatura vapore scarico C.° 44077 = 44°4 48°25 459,7 
Giri al minuto. . . . . . . 1898 1399 “1397 1399 
Consumo vapore per Kw.-ora kg. 16,85 16,87 18,8 22,2 


Anche questi risultati sono riprodotti graficamente nella 
fig. 8. Per il funzionamento col vapore di scafico era garan- 
tita una potenza di 1050 Kw. a 1500 giri, con vapore saturo 
asciutto in ragione di 18100 kg. all’ora, alla pressione di 
1,03 kg.-cmq. assoluti e con un vuoto del 91 %,. Come si vede 
dalle cifre riportate, la garanzia fu notevolmente superata, 
benchè il numero dei giri non arrivasse a 1400. Dalla fig. 8 si 
ricava che con la quantità di vapore prevista si otterrebbe 
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una potenza di 1140 Kw. Dal momento che la pressione del 
vapore nelle macchine a stantuffo era di 14 kg.-cmq. assoluti 
e la temperatura appena di 280°, era da prevedersi che il 
vapore all'ingresso nella turbina fosse assai umido. Ammet- 
tendo una espansione senza perdite si avrebbe, allo scarico 
dei cilindri, un contenuto d’acqua di circa l’11,5°/. Al mo- 
mento delle esperienze le grosse camere di scarico delle mo- 
trici, le condotte di vapore e gli interposti disoliatori non 
erano ancora protetti da isolante. La Casa Oerlikon perciò 
provvide ad eseguire esaurienti determinazioni del grado di 
umidità del vapore. Alcune misure calorimetriche dirette non 
condussero ad un risultato, poichè permisero solo di stabi- 
lire che il vapore conteneva più del 4°/, di acqua. Si derivò 
allora del vapore in un calorimetro riempito parzialmente 
d’acqua e, controllando l’aumento di peso e di temperatura 
dell’acqua, si determinò l’umidità specifica media del vapore. 
Da 4 esperienze fatte in corrispondenza a carichi delle tur- 
bine di 8/4 e di 1/1 carico risultò una umidità media del 9,5 °/,. 
Assumendo questo valore come conforme al vero, la curva 
del rendimento risulta corrispondere a quella tracciata alla 
figura 8. 

Secondo i dati comunicati dalla Società committente, il 
consumo di vapore per Kw.-ora, con un vuoto del 91 */, (cor- 
rispondente alle condizioni di garanzia) diminuisce coll’ag- 
giunta delle turbine alle motrici a stantuffo nella misura che 
segue: 

Pieno carico . consumo 60 °% del primitivo 
3% carico . . 5 60,5 ». n 7: 
12 n a: n» 61 n» y» n 

E poiché il vuoto può benissimo essere portato al 95 °/, 
così presumibilmente si può aspettarsi che il consumo defi- 
nitivo venga a ridursi al 59°/ del primitivo. La fig. Y rap- 
presenta la sezione longitudinale della turbina S. P. da 1050Kw. 
e la fig. 10 riproduce l’aspetto esterno del turbo-generatore 
completo. 


Elettrotecnica. 
MOTORE AD INDUZIONE A VELOCITÀ VARIABILE.! 


Il motore di cui intendiamo parlare è costruito dalla 
Mavor & Coulson Limited di Glasgow e rappresenta uno dei 
tanti tentativi di ottenere motori ad induzione a velocità 
variabile. In esso oltre il rotore montato sull’albero principale 
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Fig. 1. Motore Mavor & Coulson. 


vi è un’altra parte che può girare cioé il così detto spinner, 
il quale è di forma cilindrica e trova posto nello spazio 
anulare fra il rotore e lo statore. 

Lo spinner termina con due supporti che possono gi- 
rare liberamente sul prolungamento dei cuscinetti dell'al- 
bero principale. Su uno di questi supporti è montata una 


puleggia di freno con relativo nastro metallico per impedire 


1 Machinery, Vol. 16, pag. 188. 
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o permettere, secondo che occorre, la rotazione dello spinner. 
Questo porta all’esterno un avvolgimento chiuso, a gabbia, 
ed all’interno cioè dalla parte rivolta al rotore un avvolgi- 
mento simile a quello dello statore. Perchè questo avvolgi- 
mento riceva la corrente si capisce che le estremità del me- 


Fig. 2. Motore Mavor & Coulson smontato. 


desimo devono essere collegate ad anelli a sfregamento. Am- 
bedue gli avvolgimenti sono incassati in apposite scanalature 
nel modo consueto. 

Si vede quindi che il motore in realtà consta di due 
motori elementari montati concentricamente su uno stesso 
albero. 

Il primo motore è costituito dall’avvolgimento dello 
statore ordinario e da quello esterno, chiuso, dello spinner; 
il secondo motore è costituito dall’avvolgimento interno dello 
spinner da quello a gabbia del rotore, perchè l’avvolgi- 
mento dello spinner, come detto sopra, non differisce da 
quello dello statore se non in quanto può girare ed ha le sue 
estremità collegate ad anelli a sfregamento. La corrente è 
fornita dalla linea così al circuito primario dello statore, 
come allo spinner attraverso un semplice commutatore. 

Per spiegare come funziona questo motore, supponiamo 
che l'avvolgimento primario sullo spinner sia fatto in modo 
da dare quattro coppie di poli e che lo statore del motore 
propriamente detto abbia otto coppie di poli. Se si applica il 
freno allo spinner obbligandolo a rimanere fermo e nel cir- 
cuito primario si lancia una corrente di 25 cicli attraverso 


Fig. 3. Motore Mavor & Coulson disposto in modo da farlo 
avviare automaticamente sotto carico. 


gli anelli, il rotore e l’albero principale del motore gire- 
ranno con una velocità (trascurando lo scorrimento) di 875 
giri al minuto. Se si inserisce l’avvolgimento dello sta- 
tore dell’altro motore colle sue quattro coppie di poli e 
contemporaneamente si allenta il freno dallo spinner si può 
fare sì che questo giri nello stesso senso, oppure in senso 
inverso ; la direzione è determinata dai commutatori. Ora, 
siccome lo statore esterno ha otto coppie di poli, la velocità 
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di sincronismo dello spinner può essere solo di 187,5 giri al 
minuto, ed è evidente che secondo il senso della rotazione 
dello spinner questa velocità andrà aggiunta o sottratta dai 
875 giri che fa il rotore quando lo spinner è tenuto fermo. 
Se quindi i commutatori vengono chiusi in modo da far gi- 
rare lo spinner nello stesso senso, la velocità del motore 
sarà 375 + 187,5 = 562,5 giri; se invece sono chiusi in modo 
da far girare lo spinner in senso opposto, l’albero girerà colla 
velocità minima, cioè 375 — 187,5 — 187,5 giri al minuto. 

Da quanto esposto, risulta che questo motore a induzione 
ha tre velocità ottenibili senza inserire resistenze sul circuito 
del rotore, nè variare la periodicità del circuito principale, 
nè cambiare il numero dei poli nel senso ordinario dell’espres- 
sione. 

La fig. 3 rappresenta una interessante applicazione di 
questo motore, non allo scopo di avere velocità variabili, ma 
a far sì che il motore si avvii da sé sotto carico. Applicando 
e distaccando il freno allo spinner si ottiene che il motore 
si metta in marcia senza bisogno di resistenza o di autotras- 
formatore e il carico viene trascinato gradualmente e senza 
scosse, ciò che è molto importante per macchine di estrazione 
per miniere, ecc. 

Tutto si riduce alla manovra di un semplice commuta- 
tore. Il rotore, del tipo a gabbia, è accoppiato direttamente 
al primo albero della macchina di estrazione. Lo spinner, che 
circonda il rotore e può girare liberamente quando non si 
trova sotto l’azione del freno, è munito di avvolgimento tri- 
fase, 

La corrente viene fornita agli anelli a sfregamento dello 
spinner e nel momento in cui si applica il carico sul motore 
il freno a nastro è distaccato. Ora, se lo spinner è libero 
di girare, è evidente che sinché non si applica il freno, 
il rotore rimarrà fermo, poichè per girare dovrebbe svi- 
luppare una coppia capace di vincere il carico. Ma se si 


applica il freno in maniera da produrre gradualmente lar- 


resto dello spinner, il rotore a poco a poco si metterà in 


marcia e azionerà la macchina di estrazione. Questo disposi- . 
tivo può essere impiegato anche per ridurre, ove occorra, la 


velocità. 


Metallurgia. 


LO SVILUPPO DEGLI IMPIANTI ELETTRICI 
NELLA METALLURGIA. ' 


L'impiego dell’energia elettrica ha avuto in questi ultimi 
anni un grandissimo sviluppo in tutti i rami dell'industria; 
tra gli impianti più interessanti sono certamente quelli che 
si riscontrano nel campo dell’industria metallurgica. 

Nelle antiche officine, il carbone era adoperato sia come 
sorgente di forza motrice, sia come agente chimico, sia come 
agente calorifico; nelle officine moderne invece esso non in- 
terviene più direttamente nella produzione di forza motrice, 
la quale si ricava invece dai prodotti secondari della lavo- 
razione. 

In antico, tutte le macchine più importanti erano mosse 
dal vapore e le batterie di caldaie — di cui la maggior parte 
erano riscaldate a carbone — erano sparse un po’ dapertutto: 
questa disposizione, naturalmente, era assai svantaggiosa. Si 
cercò allora di accentrare la produzione del vapore, ma se 
ne ottennero delle reti di tubi assai complicate e delle no- 
tevoli perdite per condensazione, ecc. Anche utilizzando, come 
più tardi si fece, il gas prodotto dagli alti forni e dai forni 
a coke, come combustibile per le caldaie, si avevano sempre 
delle perdite notevoli. A quel tempo l'illuminazione elettrica 
si era introdotta per ogni dove, ma i motori elettrici erano 
poco usati. Non si avevano allora impianti centrali di illu- 
minazione: dove si aveva della energia motrice disponibile, 
si installava una dinamo per illuminazione; oppure, se si 
aveva un po’ di posto nella sala delle macchine, vi si im- 
piantava un gruppo elettrogeno. 

A poco a poco si riconobbero gli inconvenienti di questo 


1 La Revue clectrique, 1910, pag. 224. 
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decentramento elettrico e si pensò ad accentrare gli impianti : 
dove non era possibile (v. schema Il) si coltegaromo metodi- 


Coke dall'esterno 


Carbone 


Gatrogeni A Fornia coke 
per jere Forni, A Caldaie 
vo ‘ 
arn dAuverti co € CAS 
Gar s 
| ge SCAPPANO ALTI FORNI 
Ghuse. GAS 
"AN 
Caldaie A sc Caldate 
pparec 

di viscaldam' Caldaie 
arta insufffata | 

VAPORE VAPORE VAPORE VAPORE 

VAPU URE o 
Clicune macchine - o RETE VA = 
oli lamurna loto i 
$ ria compressa 
Macchine (forza molri ce) 
motriu diverse A 
ENERGIA . : 
ELETTRICA “pressione 


Forza motrice Luce 
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camente fra di loro le varie stazioni. I buoni risultati avuti 


dall'impiego dell'energia elettrica come forza motrice ne ge- 
neralizzarono l’impiego per le piccole e medie potenze; frat- 
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tanto apparivano e sì perfezionavano rapidamente i motori 
a gas d'alto forno, che decisero senz’altro l’installazione di 
grandi stazioni a gas. In tal modo si diffusero sempre più i 
motori elettrici che, dopo molte discussioni e prove, vennero 
con successo applicati anche ai laminatoi, tanto continui 
quanto reversibili. È ben vero che quest’ultima applicazione 
è ancora discussa da taluno, ma la sua diffusione non cessa 
per questo dall’aumentare. | 

Le figure che riproduciamo rappresentano la successiva 
trasformazione degli impianti moetallurgici: la fig. 1 rappre- 
senta le installazioni autiche; la fig. 3 quelle moderne; la 
fig. 2 segna il tipo intermedio. 

Nella fig. 3 la forza motrice è data esclusivamente dal 
gas (alti forni, forni da coke). Il gas degli alti forni è utiliz- 
zato direttamente uei motori a gas; il vapore è limitato solo 
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Fig. 3. Installazioni moderne. 


ai gruppi elettrogeni ed alle macchine soffianti di riserva. 
Le caldaie utilizzano normalmente il gas, ma si deve preve- 
dere di dover anche utilizzare, in via straordinaria, il carbone 

Un tempo nei forni da coke si trascurava l’utilizzazione. 
dei sottoprodotti, credendoíche essa diminuisse la bontà del 
coke ottenuto; così si fa ancora generalmente in America, in 
Inghilterra e nelle officine del continente di media potenzia- 
lità; si è però omai riconosciuto che l’accennata utilizzazione 
non porta alcun pregiudizio al coke. Così, nelle officine di 
qualche importanza, si hanno dei forni a coke a ricupera- 
zione; il gas che proviene dalla officina di ricuperazione si 
manda, sia direttamente alle caldaie, sia in una officina di 
depurazione, dalla quale passa ai motori a gas. L'epurazione 
Stessa è una operazione assai delicata e che non riesce sempre 
perfetta: perciò molto spesso il gas si manda direttamente 
alle caldaie riservando i motori ad esplosione solo per il gas 
degli alti forni. 

Questa utilizzazione dei prodotti secondari per la forza 
motrice ha trasformato completamente le officine metallur- 
giche. Una volta si impiantavano delle officine che avevano 
solo degli alti forni e che passavano i loro prodotti ad altre 
officine distinte; attualmente si procura di riunire in un solo 
complesso i diversi rami dell’industria allo scopo di utiliz- 


zare la forza motrice disponibile. Che anzi alcune officine 
dei centri industriali inglesi e tedeschi cedono la energia 
elettrica sovrabbondante alle società distributrici di forza 
motrice, che alla lor volta, si impegnano di fornire, nei pe- 
riodi di massima richiesta, l’energia supplementare. 

Gli apparecchi di utilizzazione della energia elettrica nelle 
officine metallurgiche sono assai svariati. In questa industria 
si ha di mira, come elemento della massima importanza, la 
continuità della produzione: ogni arresto di un apparecchio 
diminuisce la produzione e costituisce una perdita. Il mate- 
riale è esposto al sudiciume, alla polvere; è manovrato da 
operai non elettricisti; deve subire spesso dei sovraccarichi 
imprevisti: esso deve essere dunque assai robusto e larga- 
mente calcolato, sia dal punto di vista meccanico, sia da 
quello elettrico. In caso di accoppiamento diretto o a mezzo 
di ingranaggi è sempre da interporsi un giunto elettrico 
o semielastico fra motore e apparecchio mosso. Dal punto di 
vista della manutenzione e della rapidità delle riparazioni, il 
motore trifase è sempre superiore a quello a corrente conti- 
nua, anche se completamente protetto, sovratutto perchè l’olio, 
in unione alle particelle metalliche della polvere, forma sul 
collettore una miscela pastosa assai nociva. 

Egli è certo però che l’elettricità ha ancora un grande 
campo di attività nelle officine metallurgiche, dove per molte 
macchine — ad esempio per le macchine soffianti — il co- 
mando elettrico incontra tuttora qualche difficoltà, sopratutto 
in relazione alle necessarie variazioni di velocità. Il giorno 
in cui si possederà un motore elettrico perfetto da questo 
punto di vista, si potrà dire che le macchine soffianti a stan- 
tuffo saranno sostituite da soffianti rotative ed allora l’elet- 
tricità avrà conquistato completo dominio nelle officine me- 
tallurgiche. 


Lavorazione dei metalli. 


SULLE DEPOSIZIONI METALLICHE 
CON PREPARATI IN POLVERE. 


Da tempo sono conosciuti gli espedienti che permettono 
di ravvivare la superficie degli oggetti argentati mediante 
stropicciamento con appositi preparati in polvere. Il sig. A. Ro- 
senberg ! si è occupato della preparazione di questi prodotti 
ed in una comunicazione fatta alla Royal Society of Arts a 
Sheffield, ha riferito che sono composti: 

1° Del metallo che si vuole far deporre, sia allo stato 
metallico o sotto forma di sale. 

2° Di un metallo che offre spiccate proprietà elettro- 
positive ridotto in polvere fina. 

L’autore preferisce per questo scopo il magnesio, ma a 
seconda dei casi si può ricorrere anche all’alluminio, allo zinco 
ed al cadmin. Lo zinco conviene per provocare la deposizione 
del nichelio sul ferro ‘o sull’acciaio, ma non sul rame o sul- 
l’ottone, mentre il magnesio giova in tutti i casi. 

8° Di un sale che sia suscettibile di funzionare da elet- 
trolito in soluzione acquosa. Ordinariamente si ricorre ad un 
sale d’ammonio, ma questo non è necessario se non laddove il 
metallo che si vuole far deporre trovasi allo stato metallico. 

4° Delle sostanze inerti, quali la calce, il talco, la fa- 
rina fossile, l'acido borico, la destrina, che attenuano le rea- 
zioni, facilitano l’uniforme deposizione del metallo, assorbono 
l’acqua e prolungano perciò la durata nell’aria umida. Le 
sostanze inerti funzionano inoltre come abrasivi e la calce 
agisce altresì come agente basico, migliorando la tinta del 
metallo in modo analogo agli alcali nei bagni ordinari di 
galvanoplastica. | 

La composizione, ad esempio, per nichelare il rame ri- 
sulta formata di 2 parti di magnesio in polvere e 20 di sol- 
fato di nichelio e d’ammonio. Quella per zincare si compone 
di grigio di zinco 15, solfato ammonico 5, magnesio 1, calce 10, 
talco 35. Applicando questi prodotti umettati sotto forma di pasta 
su una superficie metallica si formano, nei differenti punti, 
delle piccole pile voltaiche e perciò il magnesio si discioglie 


1 Le Genie Civil, 1910, pag. 511. 
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e col sussidio del sale ammonico che funziona da elettrolito, 
provoca la soluzione e la deposizione del metallo. Siccome il 
preparato agisce anche da detergente, collo stropicciamento 
si raggiunge la perfetta aderenza del metallo perché la calce 
opera il digrassamento e mantiene pulita la superficie. 

I preparati ottenuti nel modo indicato permettono non solo 
di far deporre lo zinco, il cadmio, il nichelio, il cobalto, lo 
stagno, l’argento, l’antimonio, il bismuto, l’oro ed il platino, 
ma anche l’alluminio ed alcune leghe, come i bronzi, l’ottone, 
il metallo bianco, ecc. La deposizione avviene anche sullo 
stesso metallo, cioè lo zinco sullo zinco, l’argento sullar- 
gento, ecc., e gli strati possono essere alternati. Ciò che non è 
sempre possibile colla galvanoplastica. 

Ancorché non sia necessario il concorso del calore, però 
operando a temperatura superiore all’ordinaria, i risultati 
sono migliori e la metallizzazione si compie più rapidamente. 
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Fig. 1. 
Fig. 1-4. Griglia Krall. 


Una delle applicazioni segnalate dal sig. Rosenberg ri- 
guarda il modo di indurire le lastre incise per la stampa, 
mediante uno straterello esilissimo di nichelio. 

Questo rende possibile di impiegare anche l’inchiostro 
col vermiglione, che devesi escludere colle lastre di rame, 
le quali, come è noto, scompongono il solfuro di mercurio 
e diventano fragili. 

Nell’economia domestica il preparato a base di stagno 
serve a riparare le imperfezioni degli oggetti stagnati ed 
analogamente accade con quelli d’argento. 

Siccome questi preparati sono igroscopici ed in contatto 
coll’umidità si alterano rapidamente, occorre che siano con- 
servati entro recipienti chiusi, o avviluppati con uno strato 
di paraffina, che facilmente rsi allontana allorché si vuole fare 
l'applicazione del prodotto. g. 
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Filatura, torcitura, ecc. 


GRIGLIE DI PRECISIONE 
REGOLABILI PER APRITOI E BATTITOI 
DELL'ING. GIORGIO KRALL. ! 


La costruzione della griglia Krall appare dalle annesse 
figure, di cui 1 è una sezione verticale, 2 una sezione su A B, 
3 una sezione su C D e 4 mostra le punte di cui sono prov- 
viste le prime sbarre dalla parte dell'alimentazione. Le fian- 
cate di destra e di sinistra, in cui sono assicurate le sbarre 
della griglia si compongono di due parti, a e b; a è fissato 
alla incastellatura della macchina per mezzo di bulloni a 
testa e dado, e b è fissato sopra a per mezzo di viti e ed f 
che passano pei fori allungati ie k. La forma allangata dei 
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Fig. 4. 


fori i e k permette di regolare entro certi limiti la posizione 
di b rispetto all’asse dei battitori portando b più verso detto 
asse, ovvero allontanandonelo. Tra le due parti a e è rimane 
una scanalatura in cui vengono assicurate le sbarre della gri- 


glia. In questa scanalatura sono inseriti fra ciascuna sbarra e 
la successiva delle grossezze n che servono a mantenere la 
voluta distanza fra le sbarre. Dette grossezze sono di misura 


progressivamente crescente a cominciare da un minimo di 
4 mm. con un mm. di differenza fra ciascuna misura e quella. 
immediatamente successiva. Avendosi un sufficiente numero 


di queste grossezze, si potrà facilmente e rapidamente regolare 
la distanza fra le singole sbarre ed adattarla alla natura del 


cotone da trattarsi, al suo tenore maggiore o minore di im- 
purità, alla lunghezza delle sue fibre, all’alimentazione più o. 


meno abbondante, alla velocità dell’aspo ed a quella del ven- 


1 Oesterreich's Wollan-und Zeinen-Industrie, 1910, pag. 674. 
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Oltre la distanza fra sbarra e sbarra nella griglia Krall si 
può regolare con una semplice manovra anche l'angolo d'in- 
clinazione delle medesime. Infatti secondo che, spostando b ri- 
spetto ad a, si allarga oppure si stringe la scanalatura in cui 
sono assicurati i due capi delle sbarre, queste prendono una 
‘ posizione più obliqua o più verticale secondo le esigenze della 
lavorazione. Fatta la regolazione, si fissano le sbarre nella loro 
posizione definitiva stringendo fortemente le viti o contro il 
regolo in ferro p. A questo è attaccata una lamiera q, la quale 
raccorda la griglia colla cassa polvere. Quando si vuole re- 
golare la griglia, si leva la lamiera q, si allehtano le viti o si 
smonta l’angolare s fissato superiormente sulla fiancata con 
due viti. Ciò fatto, le sbarre si possono tirare fuori e gli spes- 
sori n fra sbarra e sbarra si possono cambiare. 


e 
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CARDA PER LANA, LANA MECCANICA 
CASCAMI DI COTONE 
DI JOHN HETHERINGTON & SONS, A MANCHESTER. 1 


La preparazione di qualsiasi genere di lana, lana mecca- 
nica, cascami di cotone, o materiali simili per il processo di 
filatura, richiede la massima attenzione, poiché gran parte del 
valore del filo prodotto dipende da questa operazione prelimi- 
nare. Questo fatto appare chiaro specialmente nella produzione 
dei fili agli strofinatoi (rota-frolteurs), dovelo stoppino che esce 
dalle carde passa direttamente alla macchina da filare. In tal 
caso, lo stoppino, quando arriva alla filatura, non è stato stirato 
e addoppiato sino a farne scomparire le ineguaglianze come ay- 
viene in generale nelle produzioni di filo di lara pettinata e di 


GRIGLIE KRALL 


Fibre Fibre 
PASSAGGI Cascami ba one Impurità Cascami buon Impurità OSSERVAZIONI 
totale nei a totale nei 
cascami g cascami kg. 
kg. kg. kg. kg. 


—————————— "-=++———————_—__——_———_———_—_"r——_———————————_—_—_--—z= ŘE —————— 


Lavorato in un'ora kg. 200 di co- 
tone americano. Miglioramento 28 0/, 


ossia kg. 1,05 all'ora. 


A pritoio-battitoio nai 1,5 0,50 1,— 
Primo battitoio . . . . 1,1 0,25 0,85 
Secondo ,, aa 1,- 0,20 ,80 
Assieme . . . 3,6 0,95 
E XI E = n m == AA ag a 
Primo battitoio . . . . . 1,200 | 
Secondo , iu O 1,070 1,405 1,74 
Terzo 5 0,875 | 
Assieme LA 3,145 1,405 1,74 
Apritoio . . . ..... | 0,15 — 0,15 
Primo battitoio . . . . . 0,35 — 0,35 
i Secondo  , ; | 0,25 ; — 0,25 
| Assieme . . .| 0,76 | — 0,75 
| Apritoio . a di ri 2,25 — — 
| Primo battitoio . 2,— — — 
u Secondo , Ea is 0,60 — — 
| Terzo De a 0,50 = Ss 
Assieme Eca 5,85 2, — 8,35 
| 


Una volta che la griglia è stata regolata, può rimanere 
tale e quale per degli anni; è assolutamente escluso che 
qualche sbarra possa alzarsi od abbassarsi più delle altre 
ovvero contorcersi, come pure é escluso che la polvere e le 
altre impurità del cotone possano, penetrando fra i diversi 
organi della griglia, impedire la regolazione od il buon fun- 
zionamento. Le grossezze n sono proporzionate alla lun- 
ghezza della macchina ed alla lunghezza delle sbarre in 
maniera che queste non siano in nessun caso soggette a 
vibrazioni. Ordinariamente le prime tre sbarre sono armate 
di punte (fig. 4) il cui scopo è di riprendere i fiocchi di 
cotone, esporli nuovamente all’azione delle razze dell’aspo 
e distruggere il leggiero contorcimento che possono aver 
subito. L’azione delle punte non pregiudica la fibra, però 
quando per un motivo o l’altro l'acquirente non le desidera 
vengono omesse. La griglia Krall presenta i seguenti vantaggi : 

1° L’apertura del cotone è più completa e più regolare. 

2° L'eliminazione della polvere e delle altre impurità è 
più perfetta. 

8° La proporzione di fibre buone che cadono sotto la 
griglia assieme ai cascami è minore. 

4° La tela di ovatta riesce di una uniformità straor- 
dinaria. 

Nello specchio qui sopra sono posti a riscontro i risultati 
Ai esercizio ottenuti dalle stesse macchine prima e dopo la 
sostituzione delle griglie ordinarie con griglie Krall. Perchè 
il giudizio possa essere più adeguato i risultati sono presi 
da impianti in cui erano diverse così le macchine impiegate 
per l'apertura e la pulitura, come la qualità del cotone lavo- 
rato. I battitori in questione erano di costruzione: Platt 
Brothers, Lord Brothers, Dobson & Barlow Taylor Lang, 
Schlumberger e Howard & Bullongh. 


Lavorato in 1 '/, ore kg. 200 di co- 
tone india orientale. Miglioramento 
63,8 °/. Risparmio di cotone kg. 4,644 
in 9 ore. 


Questo esempio mostra l’effetto 
della griglia in un impianto che fun- 
. zionava già bene. Miglioramento nella 
pulitura 46,6 0/4. Lavorato kg. 100 co- 
tone della Luisiana. 


e 
Lavorato kg. 200 cotone americano. 


Miglioramento nella pulitura 48 0. 


cotone; ma deve essere preparata dalla cardatura in modo da 
andare direttamente alla filatura. Sotto questo rapporto le carde 
“Duplex „ costruite dalla ditta F. Hetherington e figli hanno 
uno speciale interesse. Come mostrano le fig. 1 e 2, la nuova 
carda “ Dnplex , non é che uno sviluppo del sistema Gessner o 
a due ricci spogliatori, ciascuno dei quali porta via un'ovatta 
continua. Queste due ovatte, dopo un ulteriore trattamento 
nei piccoli tamburi ausiliari mostrati in figura, sono combi- 
nate insieme nell'ultimo riccio spogliatore e ne sono tolte nel 
solito modo come un'ovatta sola. Come é ben noto, non é 
possibile ottenere il massimo rendimento di una carda che 
lavori su lana corta, quando si usi solo un riccio spogliatore 
col suo riccio pulitore per togliere il materiale dal tamburo 
di carda, poichè una gran parte del materiale è lasciato in- 
dietro nelle punte in modo che quando il tamburo passa dalla 
parte dove viene alimentato, ha la sua capacità di presa 
molto ridotta dal materiale rimasto. 

Usando un secondo riccio pulitore posto un po’ più 
basso del primo, tutto il materiale è tolto, e quando il tam- 
buro torna dalla parte dell’alimentazione è completamente 
pulito. Così si accresce notevolmente la produzione senza ac- 
crescere la velocità delle superficie di cardatura, e senza alterare 
qualche cosa che possa in qualche modo indebolire. o dete- 
riorare il materiale. Il rendimento aumentato della macchina 
è dovuto al sistema del doppio riccio spogliatore, e al trat- 
tamento uguagliatore finale delle due ovatte nei due tamburi 
ausiliari e nell’ultimo riccio, che dà aumento di produzione 
e di robustezza, regolarità perfetta e migliore mescolanza. 

Queste macchine sono iustallate in un assortimento di 
due o tre, ciascuna con uno o più tamburi di m. 1,20 a m. 1,80 


1 The textile Manufacturer, 1910, pag. 124. 


Fig. 1. Turbina a vapore in serie-parallelo. 


. H Turbina ad alta pressione; N, Ns Turbine a bassa pres- 
sione; M Generatore elettrico azionato; V Vapore vivo; 


V, Vapore di scarico. 
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Fig. 2. Turbina a vapore serie-parallelo Oerlikon. 
V Vapore vivo; V, Vapore di scarico. 
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Fig. 3. Andamento della pressione. 


P V Pressione del vapore vivo; PV, Pressione del vapore di scarico. 


Fig. 4. Andamento della velocitá. 
A Alta pressione; B Bassa pressione. 
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Fig. 6. Valvola di regolazione per turbina serie-paral- 
lelo Oerlikon. — V Vapore vivo; Vi Vapore di scarico. 


Kw 


loo 


1000 


qoa 


Goo 


Soo 


doo 400 
Fig. 7. Prove con vapore vivo su un turbo-generatore Oerlikon di 1050 Kw. 


Fig. 5. 


00 


) 


o 
5 


č 


pore per Kw.-ora in kg., alle prove; 


garantito; A, A, Consumo di vapore 
g. per cm?. 


„ Alle proye; B B Consumo di vapore per Kw.-ora in ] 


garantito; B,B, Consumo di va 
PP Pressione del vapore in k 


AA Consumo di vapore per ora in kg. 
per ora in kg 


“wo 10d 


‘9 ur exodra 
19p @euo1ssa1g 
*#10-*A% 19d 
eaodua Ip ‘3y 


serie- parallelo 
bassa pressione. 


Ruota distributrice 


a 
A 
=) 
ek 


"vio Iod oxodvea tp 3x3 


-odva 1p “BM ' 


pore consumati 


DIE-PARALLELO 


generatore Oerlikon 


' emê. 


En 
di ya 


Digitized by Google 


mr — 4 Rx 
rea I i 


Fig. 9. Sezione di una turbina a vapore serie-parallelo della Società Oerlikon, 
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di larghezza. La fig. 8 è una vista della carda in grosso rap- 
presentata geometricamente nella fig. 1, alimentata da un 
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secondo il genere del materiale da trattarsi. Gli alberi sono 
di acciaio temperato, le parti operatrici e pulitrici si muovono 


Fig. 3. Vista della carda in grosso Hetherington. 


Fig. 4. Rota-frolteur. 


coll’alimentatore automatico come dalle figure; ma le carde 
successive sono alimentate con alimentatori Blamire, Scott, ecc., 


| in supporti a snodo per assicurare un moto più dolce ed un 


più facile maneggio, i cilindri sono a volontà in legno o in ferro. 

Connessa a queste carde è pure d’interesse la macchina 
che fa l’addoppiamento e la stiratura degli stoppini coi ma- 
nicotti a strofinamento (rota frotteur) (fig. 4). In questa mac- 
china i nastri di guida divisore sono disposti in modo che 
il tratto vuoto di ritorno del nastro passa lungo la parte 
alta del cilindro a scanalature profonde al cilindro grande 
leggermente scanalato. 

Ne segue che nessun nastro di guida vuoto incrocia un 
nastro caricato in direzione opposta, e così non è possibile 
portar via o disturbare il materiale sul nastro caricato. Questa 
macchina, adatta per lane meccaniche, lane greggie, medie 
e fine, è costruita a 2, 4 o 6 ripiani di rota-frolteurs, o a 
rota-frotteurs semplici, o in tandem di m. 1,20 a m. 1,80 di 
larghezza. 

Le carde sono divise in due sezioni, e la sezione che 
porta i tamburi ausiliari e il riccio spogliatore finale è sepa- 
rata dal tamburo principale da una ruota e da un pignone. 

Ci consta che questo genere di carda ha. lavorato per 
più di 12 mesi continui negli stabilimenti lanieri dell'York- 
shire con ottimi risultati. | | 

In un caso, dove lavoravano su lane meccaniche corte, 
queste macchine produssero circa il doppio .del peso otte- 
nuto da altre macchine nuove lavoranti su materiale simile 
col sistema ordinario. 


Tessitura. 


SPINA CON GUAINA MOBILE PER NAVETTE 
PER G. STÚSSI, PONTE 8. PIETRO (Bergamo). i 


Questa spina per navette da telai specialmente meccanici 
consta di una parte interna, che è la spina propriamente detta, 
e di una parte esterna che può scorrere lungo la prima a cui 
è collegata per mezzo di una articolazione che permette di 
spostare l’una rispetto all’altra, in maniera che quando la 
spina è aperta ha una grossezza minore, mentre invece quando 
è chiusa aumenta di diametro e così fa pressione contro le 
pareti interne della spola. La parte interna f è costruita 
come una spina ordinaria (fig. 2), vale a dire, sulla medesima 
è saldata una molla a linguetta g che però è libera in vici- 
nanza del perno su cuila spina è girevole, La parte esterna a 
(fig. 2) è cava nel mezzo ed ha due intagli laterali bb, che la 


Fig. 3. 


Fig. 1-8. Spina Stússi con guaina mobile per navette. 


rendono elastica e le permettono di rigonfiarsi quando è sol. 
lecitata internamente dalla pressione della molla g. La spina 
interna (fig. 1), è tenuta nella navetta nel modo ordinario, 
cioè per mezzo di un perno che la traversa e di una molla 
piana opportunatamente ripiegata sopra sè stessa. Invece la 
parte esterna o guaina a è attaccata pel suo tallone c al ti- 
rante d, che alla sua volta è imperniato in e sulla navetta 
stessa. Essendo così diversi i centri di rotazione intorno a cui 
quando si gira la spina, ruotano la parte f e la guaina a, il ti- 
rante d spinge in fuori la guaina facendola scorrere su f; allora 
Ja guaina. a non trovandosi più sotto l’azione della molla in- 
terna g, non presenta più il rigonfiamento di prima, la spina 
viene ad avere un diametro minore e quindi l’estrazione della 
spola esaurita e la introduzione di quella nuova restano molto 
facilitate. 

Con ‘questa disposizione è assai diminuito lo sforzo che 
deve fare l’operaio, perchè il rigonfiamento della spina e la 
sua pressione sulle pareti interne della spola sono ottenuti 
col sussidio di una leva e non vi è bisogno di far girare la 
spola colla mano. Inoltre il metallo sul metallo scorre meglio 
che non la carta ed il filo sul metallo. 


1 Brevetto tedesco N. 217501. 
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Il rigonfiamento che si produce nella guaina a quando 
si rimette la spina nella posizione di lavoro è uniforme per 
tutta la sua lunghezza, onde la spola è tenuta sulla spina 
con pressione uniforme e costante, sia essa ancora completa- 
mente carica, oppure in gran parte esaurita. Con ciò restano 
evitati i molti difetti che risultano nella lavorazione dal non 
essere la spina ben assicurata nella navetta. 


Materie coloranti. 
SULLA FABBRICAZIONE DELLE LACCHE COLORATE. 1 


La fabbricazione dei colori insolubili col mezzo di ma- 
terie coloranti artificiali va assumendo importanza ognora 
crescente non solo per l’impiego che si fa per le carte di pa- 
rato, ma anche perchè è possibile associare queste lacche 
alle diverse materie minerali per ravvivarne la tinta. Af- 
finchè riescano di colorazione viva è necessario operare in 
condizioni ben determinate, che non si riesce a fissare se non 
dopo alcuni tentativi. 

Le indicazioni seguenti possono servire di norma per la 
preparazione delle lacche di uso comune. 


Processo I. — È adottato generalmente per i coloranti 
basici, in ispecie pei seguenti: bleu melilene nuovo N; bleu 
metilene BB; violetto cristallizzato 5B; crisoidina FF; bruno 
bismarck GG; verde solido cristallizzalo O; safranina G 
extra NO; magenta 1. Si mescolano perfettamente gr. 10 di 
solfato di bario precipitato e secco con gr. 5 di argilla bianca, 
e si aggiunge una soluzione contenente gr. 0,5 di materia 
colorante in 415 cc. di acqua. Si agita bene e si versa la miscela, 
sempre agitando, in una soluzione calda ottenuta sciogliendo 
in 250 cc. di acqua gr. 0,75 di acido tannico e gr. 0,75 di 
acetato di sodio. Si lascia deporre, si decanta il liquido chiaro, 
si lava almeno due volte per decantazione, si raccoglie su 
filtro e si essicca. | 

Processo II. — Si applica alle materie coloranti del tipo 
dell’eosina, e particolarmente alle eosine 3 G, GGF ed al 
rosa bengala extra N. Si prepara una miscela di allumina 
idratata e di bianco fisso nel modo seguente: si disciolgono 
a caldo gr. 40 di allume in 800 cc. di acqua; 10 gr. di car- 
bonato di soda anidro in 200 cc. d’acqua; 40 gr. di cloruro 
di bario cristallizzato in 800 cc. d’acqua. Si mescolano queste 
soluzioni e si lava il precipitato fino ad eliminazione com- 
pleta del cloruro di sodio formatosi; vi si aggiungono 50 gr. 
di solfato di barite, si versa la miscela in una soluzione fredda 
di 12 gr. di materia colorante in 600 cc. d’acqua, e si provoca 
la formazione della lacca aggiungendo una soluzione fredda di 
18 gr. di acetato di piombo in 200 cc. d’acqua. Si lascia de- 
porre, si decanta, si lava, si raccoglie su filtro e si essicca. 

Il lavaggio delle lacche presenta una grande importanza 
ed è necessario impiegare acque esenti da ogni impurezza 
dovuta a materie in sospensione, se si vuol evitare ogni al- 
terazione nel colore. Nel lavaggio per decantazione il preci- 
pitato occupa circa il quarto del volume totale, e la deposi- 
zione di esso richiede da 8 a 10 ore. Generalmente tre lavaggi 
sono sufficienti. La proporzione delle impurezze che il pre- 
cipitato ancora trattiene non supera in generale 1,50 °/, e non 
esercita allora alcuna influenza sul colore della lacca. 

Processo III. — È applicabile ai seguenti coloranti: aran- 
ciato ENL; aranciato extra; aranciato X; lacca scarlatto 
excelsior 2 T N; lacca scarlatto GG, R, 2R, 3 R; scar- 
lallo FR; croceina brillante R, B, BB, M, MOO, CB; 
amaranto B; bruno acido D; magenta I; bleu alcalino 3 B; 
bleu JB P; bleu puro solubile; violetto formile SL B; giallo 
di China B; giallo naftol S; verde lacca B W; verde acido 
extra concentrato N. 13. A 

Si sciolgono a caldo 40 gr. di allume in 800 cc. d'acqua 
e gr. 10 di carbonato di soda anidro in 200 cc. d'acqua. Si 
mescolano queste due soluzioni agitando costantemente, vi si. 
aggiunge una soluzione di 15 gr. di materia colorante in 1500 cc. 
d’acqua, poi si introducono, a poco a poco, 50 gr. di solfato di 


1 Textile colorist, 1908, pag. 381; 1909, pag. 255. 
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bario e da ultimo si aggiunge uba soluzione di 45 gr. di 
cloruro di bario in 900 cc. di acqua, riscaldata ad 85°. La 
lacca si deposita al fondo del recipiente: si decanta il liquido 
sovrastante, si lava per decantazione, si raccoglie il precipi- 
tato su tela e si essicca. I migliori risultati si hanno allorché 
si opera la precipitazione della lacca a 30-35" C. 

Processo IV. — E applicabile ai coloranti del gruppo 
del cianol, e più particolarmente al ciano! FF ed al tetra- 
cianol V. Si stemperano 100 gr. di bianco fisso con una quan- 
tità d’acqua calda in modo da formare una poltiglia densa, 
vi si aggiunge una soluzione di 4 gr. di alluminato di soda 
in 80 cc. d’acqua, poi una soluzione di gr. 2,5 di materia co- 
lorante in 250 cc. d’acqua, infine una soluzione di 20 gr. di 
nitrato di piombo in 200 cc. d’acqua. Si lascia deporre, si de- 
canta, ecc. Per la preparazione di queste lacche è partico- 
larmente importante l’impiego di acque esenti da ferro. 

Processo V. — E applicabile al verde naftol B, e fornisce 
delle lacche molto solide alla luce. Si stemperano 50 gr. di 
solfato di bario e 15 gr. di argilla bianca con una piccola 
quantità d’acqua, vi si aggiunge una soluzione di 5 gr. di 
alluminato di soda in 100 cc. d’acqua, poi una soluzione di 
10 gr. di materia colorante in 500 cc. d’acqua e si precipita 
la lacca con una soluzione di 25 gr. di acetato di piombo 
in 500 cc. d’acqua e gr. 1,5 di una liscivia di soda caustica 
a 40° Bé. Si lava, si decanta, ecc. 

Processo VI. — Si applica al bleu puro per lana G, al 
violetto d'alizarina lanicile B, al giallo indiano G, al giallo 
diamina solido A ed al bruno ossidiamina G. — Si agitano 
100 gr. di solfato di bario con una soluzione di 6 gr. di car- 
bonato di soda anidro in 120 cc. d’acqua, e si aggiungono, 
una dopo l’altra, le soluzioni seguenti: gr. 10 materia colo- 
rante in 1000 cc. d'acqua, gr. 20 cloruro di bario in 400 cc. 
d’acqua, gr. 18 solfato d’alluminio in 260 cc. d’acqua. Si de- 
canta, si lava, ecc. 

Processo VII. — Questo processo consiste in un tratta- 
mento ulteriore dei coloranti precipitati nel modo ordinario. 
E applicabile al bleu ossidiamina 5 G ed ai coloranti analoghi. 
La lacca precipitata, come è stato detto precedentemente 
(processo VI), viene agitata per qualche tempo con una so- 
luzione di 2,5 gr. di solfato di rame in 125 cc. d’acqua ed 
abbandonata al riposo per 12 ore. Essa viene in seguito la- 
vata nel modo ordinario, compressa ed essiccata. 

Processo VIII. — Questo processo, applicabile alla ni- 
tranilina C, quando è seguito accuratamente, fornisce delle 
lacche assai solide e brillanti. Si allestiscono a parte due so- 
luzioni A e B. 

Soluzione A. — Si sciolgono a caldo gr. 24 di nitrani- 
lina C in 120 cc. d’acqua, valendosi di gr. 66,5 di acido 
cloridrico a 20° Bé e si versa il liquido in 830 cc. di acqua 
fredda; la soluzione così diluita e raffreddata a 15° C. si versa, 
agitando costantemente, in una soluzione di gr. 12,5 di nitrito 
di soda in 125 cc. d'acqua e si diluisce ancora con 1250 cc. 
di acqua fredda. 

Soluzione B. — Si sciolgono 25 gr. di 8-naftol in 25 gr. 
di soda caustica a 40° Bé e si aggiungono gr. 25 di carbonato 
di soda anidro sciolti in 250 cc. d’acqua fredda, poi gr. 15 di 
olio per rosso turco ed infine, agitando, gr. 1250 di solfato 
di bario stemperati in un litro d’acqua. Da ultimo si versa 
la soluzione A nella soluzione B agitando costantemente, si 
lascia in riposo per parecchie ore, si decanta, si lava due 
volte per decantazione, si spreme e si essicca. Il processo è 
applicabile anche alla nitrotoluidina C (gr. 22 in luogo di 
gr. 24 di nitranilina C). 

Processo IX. — Si impiega pei coloranti immediati. 100 gr. 
di solfato di bario si stemperano nell’acqua così da formare 
una pasta; poi si aggiungono 10 gr. di colorante immediale 
e 7 cc. di soda caustica a 40° Bé. La materia colorante si 
discioglie in seguito mediante aggiunta di 500 cc. d’acqua. 
Poi si precipita con 10-20 cc. di cloruro di bario al 5%/,. Nel 
caso del bleu cicloimmediale e dell’indone immediale, basta !/; 
del peso di soda caustica indicato e la metà nel caso del bruno 
solubile immediale I It. 


Ecco ora un certo numero di ricette che permettono di 
preparare delle lacche presentanti tinte analoghe a quelle di 
alcuni colori minerali. 
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Imitazione del giallo cromo. 


Ad una soluzione di 50 gr. di solfato d'allumina si ag- 
giunge una soluzione calda di gr. 20 di carbonato di soda 
anidro ed agitando, si forma una pasta con 100 gr. di solfato 
di bario. Si aggiungono successivamente delle soluzioni di 
10 gr. di giallo polverizzalo O, e di 80 gr. di cloruro di bario 
cristallizzato. La lacca che così si ottiene è assai solida alla 
luce ed alla calce. | 

Si puó ottenere uná imitazione del giallo cromo, di tinta 
piú verdastra, mescolando una soluzione di 80 gr. di allume 
con una di 25 gr. di carbonato di soda ed agitando con 100 gr. 
di solfato di bario. Si aggiungono allora le soluzioni di 30 gr. 
di giallo di China B e di gr. 2,5 di auramina O, e si preci- 
pita la lacca con una soluzione contenente 130 gr. di cloruro 
di bario cristallizzato. La lacca ottenuta é altrettanto solida 
quanto la precedente. 


Succedaneo dell'aranciato minerale. 


Si mescolano 100 gr. di bianco fisso con una soluzione 
calda contenente gr. 1,5 di carbonato di soda, poi con una 
delle soluzioni seguenti: 


I. II. III. 
Aranciato extra gr. 0,8 gr. 1,2 gr. 1,5 
Scarlatto R . . . . . 0.0» 12 n 0,8 n 0,5 


Infine si aggiungono gr. 4 di cloruro di bario cristallizzato, 
e gr. 3,25 di solfato d’allumina disciolto nell’acqua. 


Succedaneo dell'oltremare, 


Si mescolano 100 gr. di bianco fisso con una soluzione 
calda contenente da 3 a 6 gr. di carbonato di «oda e si ag- 
giunge in seguito una soluzione di bleu J B P, gr. 2,5 op- 
pure 5 e, successivamente, le soluzioni di cloruro di bario, 
gr. 10 o 20, e di solfato d’allumina, gr. 6,5 o 13. 


Verde scuro solido alla luce ed alla calce. 


Si precipitano 60 gr. di solfato d’allumina con 80 gr. di 
carbonato di soda e si agita il precipitate ottenuto con 100 gr. 
di bianco fisso in modo da formare una pasta. Si lava per tre 
volte, poi si aggiungono 30 gr. di verde naftol B sciolti nel- 
l’acqua e 360 gr. di soluzione di acetato di piombo a 52° Tw. 


Verde brillante, di ottima soildità alla luce ed alla calce. 


Si stemperano con acqua 100 gr. di terra verde e si ag- 
giunge una soluzione acquosa contenente gr. 2 di verde brd- 
lante cristallizzato extra. La lacca si forma senza l'intervento 
di un agente di precipitazione. b. 


Assaggi industriali 
e analisi chimica. 


RICERCA DELLA SACCARINA 
NEGLI ALIMENTI RICCHI DI GRASSI, AMIDI E ALBUMINE 
PER IL PROF. M. TORTELLI ED IL DOTT. PIAZZA. 


Per tali casi (per es. latti semplici e condensati, cacao 
e cioccolata, pasticcerie con crema e panna e simili) la ri- 
cerca della saccarina, fatta coi metodi finora noti, riesce 
sempre difficile e fastidiosa; a cagione del lento e stentato 
filtrare, del facile prodursi di emulsioni pertinaci, del trasci- 
narsi avanti, con la saccarina, anche di alquanti grassi e 
prodotti azotati. 

Jl nuovo metodo evita tali difficoltà. La prima delle quali, 
cioè la desolante lentezza del filtrare, gli autori la eliminano 
mercé l’impiego di una soluzione satura di cloruro di sodio, 
che aggiungono al liquido che usano per le estrazioni; il 
quale è l'alcole forte, con cui trattano a caldo la sostanza 
previamente mescolata con sabbia e calce. Così operando 
passano però nel liquido alcolico salino, insieme con la sac- 
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carina, alquante sostanze estrattive, segnatamente grasse: e 
gli AA. eliminano tosto queste, valendosi dell’etere di petrolio, 
che, mentre non discioglie affatto la saccarina, che ivi è di 
certo e tutta atlo stato di sale, discioglie invece e bene le 
sostanze estrattive, e in ispecie i grassi presenti. Dopo tale 
depurazione, gli AA. procedono all'estrazione della saccarína : 
e ció fanno mediante lo stesso solvente etereo, operando però 
in assenza di alcole e presenza di lieve eccesso di acido sol- 
forico ; e così ottengono tutta la saccarina, che era presente 
nelta sostanza in prova, allo stato cristallino, e così pura da 
potersi senz'altro pesare. l 

Ed ecco il metodo ne’ suoi particolari essenziali: La so- 
stanza in esame, presa in quantità che varia con la sua na- 
tura (per es., 75 om*. di latte, 20 gr. di latte condensato, o 
di cacao, 0 di cioccolata, o di paste con crema o panna), viene 
impastata bene, entro capsula o decker adatto, con 12-18 gr. 
di sabbia fine e 7-10 gr. di calce spenta; vi si mescono 
50 em?, di alcole a 95-96° e si scalda a b. m., rimescolando 
spesso, fino al levare del bollore; e allora vi si mettono 5-15 cm°. 
di seluzione di cloruro sodico (satura a freddo), si agita, e 
dopo breve riposo si decanta su un filtro a pieghe: si ripete 
così per tre o quattro volte l'estrazione; all'ultima, si getta 
tutto sul filtro, e quivi si lava con altri 40 cm’. di solúto 
idro-alcolice-salino caldo. 

Gli AA, indicano le variazioni di questa prima operazione, 
utili per i varf prodotti. Appresso la quale eliminano dal li- 
quido alcolico-salino, che ha un volume di 250 cm?. circa, e 
in cui è passato ora tutto edulcorante, la maggior parte del 
suo alcole, mediante la distillazione; che cessano quando il 
liquido siasi ridotto ad un terzo circa (70-80 cm*.); allora lo 
raffreddano e poi lo dibattono con cm°. 100 di etere di petrolio 
(bollente a 85°-75°), e ciò fanno per due o tre volte succes- 
sivamente; appresso, il liquido acquoso, cosi liberato dai 
grassi, ecc., privano affatto del restante alcole, mercè la di- 
stillazione; e quindi, postolo in un separatore, l’acidificano 
con acido solforico e lo dibattono col miscuglio di etere di 
petrolio ed etilico (a parti uguali), ripetendo tale estrazione 
per tre volte; e poi, lavati con poca acqua questi liquidi 
eterei, li distillano fino a piccolo volume, e questo svaporano 
in capsula a b. m. Con che ottengono la saccarina ben cri- 
stallizzata in lamelle madreperlacee e pronta per essere iden- 
tificata e pesata. 

Riserbandosi di esporre per esteso i loro risultati anali- 
tici, ne dànno intanto questi due, che del resto sono decisivi: 
In puoto alla prova qualitativa, o sensibilità del metodo, messi 
in 75 cm?, di latte gr. 0,0085 di saccarinato di sodio, ne ri- 
cavavano tanta saccarina da riuscire al tutto evidente la 
prova della degustazione e gli altri saggi. In punto alla prova 
quantitativa, messi in 75 cm°. di latte gr. 0,035 di saccarinato 
di sodio, ne cavavano gr. 0,030 di saccarina, ben cristallizzata 
e bianca, che è incirca la quantità teorica messavi. 

Gli AA. hanno dimostrato pure che il metodo si applica 
egualmente a ricercare e dosare la dulcina : e precisamente, 
operando come è detto di sopra, con i prodotti dulcinal: 
hanno verificato i seguenti risultati: 1° Che nell’ultima estra- 
zione, o separazione dell’edulcorante mércè i solventi eterei, 
se vi si applica l’etere etilico da solo si può fare a meno di 
acidificare il liquido; 2° Che se invece questo liquido si aci- 
difica, l'etere etilico da solo ne estrae, e bene, la dulcina; ma 
invece il miscuglio ana-elere etilico-etere di petrolio non la 
estràe che assai malè e poco, e che l'etere di petrolio da solo 
non la estrae affatto. 

Dal che gli AA. traggono îl modo di separare l’uno dal- 
l’altro i due edulcoranti, e per dosarli anco singolarmente, 
dove siano insieme în un prodotto. Basta perciò di applicare 
il loro metodo, esattamente, fino all’ultima estrazione, o se- 
parazione dell’edulcorante: a questo punto si estrae ora “ con 
etere etilico e senza acidificare ,; con che si ottiene tutta la 
dulcina: appresso sí acidifica e si estrae col miscuglio di 
etere etilico ed etere di petrolio, o col miscuglio di etere 
etilico e benzolo; e così si ha tutta la saccarina. 

Infine, per la identificazione della sacuarina, il dott. Tor- 
telli espone questo nuovo agevole saggio, basato sulla natura 
solfimidica del composto: Si mescola bene un mezzo grammo 
di polverée di magnesio con un pochino del residuo cristallino 
estratto (e riconosciuto al gusto per un edulcorante artificiale) 
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dentro un tubicino : si prende il tubetto con la pinza, e piegatolo 
in guisa che la sostanza sia al fondo come una breve striscia, 
lo si scalda alla fiamma (ia bocca del tubo volta non verso 
la persona), cautamente, nella parte più alta di tale striscia 
della sostanza, agitando un poco; con che, dopo pochi istanti, 
ecco il magnesio ad infiammarsi e con leggiera esplosione, tras- 
formando così lo zolfo organico della solfimide in solfuro di 
magnesio, che resta diffuso nella massa carboniosa: si getta 
il tubetto ancor caldo in un decker contenente 20-80 cm3. di 
acqua, e quivi si agitano e mescolano, con la bacchetta, i 
frammenti di vetro e il contenuto ; si scalda quindi per pochi 
minuti e si filtra; sul filtrato si versa ora un po’ di soluzione 
recente di nitroprussiato sodico; ed ecco, se l’edulcorante 
era saccarina, che ce lo prova una intensa colorazione vio- 
letta, caratteristica della presenza dei solfuri nel liquido, e 
quindi dello zolfo organico nella saccarina. 


Materie grasse. 


SULLA IDROGENAZIONE 
DEGLI ACIDI GRASSI NON SATURI. 


Abbiamo già annunziato che applicando il metodo di 
Sabatier-Senderens all’acido oleico, riesce possibile di con- 
vertirlo in acido stearico. ! F. Bedford e Ch. E. Williams °, 
si propongono di operare questa reazione in condizioni di ot- 
tenere senz'altro degli acidi grassi incolori, partendo dai pro- 
dotti commerciali. 

Per soddisfare a questa condizione essi operano a tem- 
peratura abbastanza elevata, per modo che la idrogenazione 
sia seguita immediatamente dalla distillazione. 

A tale intento gli autori fanno arrivare sotto forma di 
pioggia minutissima l’acido grasso attraverso il polverizza- 


Apparecchio per convertire l’acido oleico in stearico. 


tore d, affinchè giunga su uno strato b di pomice rivestita di 
nichelio metallico, che trovasi nel cilindro a, sostenuta dal 
fondo bucherellato c. Attraverso piccolissimi fori, praticati 
nel tubo anulare ft fanno arrivare una corrente d'idrogeno. 
La parte superiore del cilindro e comunica con un recipiente h, 
nel quale trovasi un serpentino g per la condensazione del pro- 
dotto distillato, che si raccoglie in /, ove si mantiene rare- 
fatta l'atmosfera. Con tale spediente, secondo gli inventori, 
si riesce ad ottenere direttamente un acido grasso incoloro. 

Gli autori consigliano di preparare l’agente catalizzatore 
coll'immergere la pomice in una soluzione di nitrato di ni- 
chelio, poi calcinarla ed esporla in appresso ad una corrente 
di idrogeno alla temperatura di 275°-300° C. per ridurre 
l’ossido allo stato metallico. 

Il cilindro nel quale si dispone la pomice nichelata deve 
essere mantenuto a circa 200° C. non solo per accelerare l'i- 


1 L'Industria, 1908, pag. 483. 
2 Patente degli Stati Uniti d'America, N. 9415454, rilasciata il 22 teb- 
braio 1910. 
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drogenazione dell'acido grasso, ma altresi perchè questo si 
trasformi in vapore e distilli nel condensatore /. Si comprende 
che il serpentino g vuole essere mantenuto a temperatura di 
qualche poco superiore al punto di fusione del distillato. 

Questo apparecchio, a nostro avviso, non soddisfa alle 
condizioni che si rendono necessarie, secondo gli studi di Ipa- 
teiew, perchè la idrogenazione avvenga rapida e completa, 
poichè in luogo della rarefazione occorrerebbe che l'idrogeno 
vi agisse sotto pressione. 

D'altra parte gli acidi grassi liquidi ordinari non essendo 
mai privi di ossigrassi non distillano interamente e perciò 
non si può escludere che l’agente catalizzatore sia esposto a 
perdere in breve la sua efficacia per le sostanze che ‘vi ri- 
mangono aderenti. g 


Notizie. 
La fusione della ruota di prora della Conte di Cavour 


alla Fonderia Milanese d'acciaio. — La visita, fatta mer- 


coledi, 11 corr., dalla Missione ottomana alla Fonderia mila- 
nese d'acciaio, ci porge occasione di riferire su un'importante 
fusione eseguita in presenza dei membri della missione stessa, 
di molte personalità industriali e commerciali e di molti tec- 
nici invitati per la circostanza. 

. La Fonderia Milanese d'acciaio, fondata circa 20 anni fa, 
si è fatta, come è noto, una specialità nella fusione dei grandi 
getti di scafo, per la Marina da guerra e mercantile. 

Dai bracci d’elica del vecchio Marco Polo, fusi nel 1891, 
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Si puo calcolare che ogni operazione al convertitore, che si 
svolge in media in 8 minuti prira; fornisce circa 900 kg. di 
metallo. 

Per le grandi fusioni si azionano alternativamente al- 
meno due di questi convertitori, alimentati da altrettanti 
cubilols per la fusione di ghisa siliciosa. L'acciaio cosi otte- 
nuto è eccezionalmente caldo, mercè l'iniezione, in determi- 
nati momenti, di una miscela d’aria ed ossigeno. 

Le singole colate di acciaio si riuniscono in un grande 
serbatoio di costruzione specialissima, rivestito da un grande 
strato di materiale refrattario e preventivamente portato al 
bianco. Il metallo conserva una temperatura altissima, anche 
per cinque ore da che ò stata versata la prima colata. 

Ciò che costituisce il lato interessante di questo sistema, 
impiegato dapprima come un artificio per riuscire, con pic- 
cole quantità di metallo, a riunire grandi masse liquide, e la 
purezsa veramente eccezionale del metallo ottenuto colla mi- 
scela, dopo un riposo della massa liquida, che si prolunga 
con criteri speciali per qualche ora. Il fatto fu rilevato pra- 
ticamente dalla Ditta sui risultati dei saggi del metallo, il 
quale presenta, al microscopio, un aspetto perfettamente omo- 
geneo ed ha alla rottura una resistenza ed un allungamento 
eccezionali. 

Si ha qui un’altra manifestazione di una parte dei risul- 
tati ottenuti col forno elettrico come apparecchio di depura- 
zione meccanica dell’acciaio fuso con altri sistemi. 

Astrazione fatta dalle reazioni chimiche speciali al forno 
elettrico, il riposo di una massa liquida di acciaio, ad alta 
temperatura, produce una liquazione di tutte le impurità, che 
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DAPACCINI ROMA 


Ruota di prora della Dante Alighieri. 


sino ad oggi, sono 80 dritti di prora, 54 di poppa, 50 bracci 
porta elica, 44 timoni, fusi per le Marine da guerra e mer- 
cantili, non solo nazionali, ma dell'Argentina, del Portogallo, 
della Grecia, dell’Austria, del Messico, della Spagna e della 
Rumania. 


Oltre 200 grandi navi portano getti di scato prodotti nel- 


l’Acciaieria Milanese, senza contare le torpediniere, i sotto- 
marini, ecc. Ultimamente vennero forniti i dritti di prora e 
di poppa delle due prime Breadnought italiane: la Dante 
Alighieri ed il Conte di Cavour. Sono in costruzione altri pezzi 
per gli scou/s rapidissimi Quarto, Marsala, Nino Bixio. 

Mercoledì scorso venne fusa la ruota di prora della Conte 
di Cavour, impostata nell’Arsenale di Spezia. Si tratta di uno 
dei più grandi getti, misurando fra le estremità oltre 13 metri. 

Il suo peso, per pezzo finito, è di circa 160 quintali. Il 
metallo versato nella forma è però di circa 210 quintali, perchè 
la forma stessa è stata munita di sfiatatoi, di materozze — 
una delle quali aveva una sezione di 500 X 400 mm. — di 
nervature di rinforzo, ecc., ecc. 

L’Acciaieria, che pure possiede dei forni Martin Siemens, 
produce questi grandi) pezzi con piccoli convertitori Robert. 


si riuniscono assieme alle scorie alla superticie e possono 
essere eliminate. 

Preparato così il metallo, il grande serbatoio, che è gi- 
revole attorno al suo asse, viene rapidamente rovesciato in 
un grande bacino, dal quale parte verticalmente la colata. 

Per il pezzo fuso mercoledì. la colata aveva la dimensione 
di 150 X 150 mm. In pochi secondi la forma è riempita, il 
metallo sale nelle materozze, e un leggero eccesso si scarica 
per appositi fori, trascinando eventuali traccie di scorie. 

Appena colato il metallo, le parti metalliche che costi- 
tuiscono la forma sono liberate, sono tolti i contrasti che 
impediscono il ritiro del pezzo nel raffreddamento. tenuto pre- 
sente che la contrazione raggiunge in una direzione 200 mm. 

È da notarsi però che nel senso della maggior lunghezza 
il ritiro è molto minore di quello normale, evidentemente a 
causa di contrasti non eliminabili. Ed è qui il pericolo della 
riuscita per getti di acciaio dolce. Occorrono circa 8 giorni, 
prima che il getto possa essere tolto dalla forma. 

Col mezzo descritto dei due convertitori, la Fonderia 
Milanese di Acciaio ha prodotto getti di quasi 80 tonn. Il 
massimo peso è limitato solo dalla potenzialità delle gru e 
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dei mezzi di servizio, perché, adoperando i tre convertitori, 
certo si potrebbero fare pezzi di 60 a 70 tonn. 

La ruota di prora del Conte di Cavour, dopo levata dalla 
terra, dovrà essere sbavata e ricotta per togliere le tensioni 
interne del metallo, dovute a diversa rapidità di raffredda- 
mento nelle varie parti, ecc., ecc. 

Con operazioni di fucina dovrà in seguito essere messa 
a calibro, aggiustata, forata e filettata per l’applicazione del 
fasciame e delle corazze. 

Tra due mesi potrà essere pronta. 

Il trasporto si fa a mezzo di due vagoni a bilico, fra i 
quali è sospesa una grande incastellatura in legno. Fra le 
travi di questa incastellatura, collocata fra i due vagoni, è 
caricata la ruota di prora. 

Riproduciamo qui la fotografia della ruota di prora della 
corazzata Dante Alighieri in costruzione a Castellammare ; 
ruota fornita pure dalla Fonderia Milanese d’Acciaio e diffe- 
rente di poco da quella colata mercoledì scorso. 


La Confederazione Italiana dell’Industria. — In se- 
guito ad invito della Federazione industriale piemontese, si 
sono adunati alla sede della Lega industriale di Torino i de- 
legati di numerose Associazioni del Piemonte, della Liguria, 
della Lombardia per addivenire alla costituzione della Con- 
federazione Italiana dell'Industria. 

Presiedeva l’adunanza il cav. Craponne che ha aperto la 
seduta, salutando le Associazioni adunate e dicendo che lo 
scopo della Confederazione è di costituire la classe industriale 
italiana in un’unica potente organizzazione che efficacemente 
tuteli gli interessi degli industriali, e sia mezzo di difesa e 
di pacificazione di fronte al movimento operaio. Ha ram- 
mentato gli Stati economicamente più progrediti, nei quali il 
sorgere di un'Associazione padronale è da tempo un fatto 
compiuto. Si augura che intorno alla nuova Confederazione 
si stringano ben presto tutte le classi industriali italiane, ed 
è lieto intanto di poter comunicare che in essa sono già ra- 
dunate circa 1200 ditte, contornate da circa 160 mila operai. 

Il rag. Somasca, a nome di parecchie Associazioni indu- 
striali della Lombardia, dichiara che il Comitato di Milano 
ha preso visione dello statuto della Confederazione e si ri- 
serva di comunicare entro brevissimo tempo l’adesione uffi- 
ciale delle Associazioni che fanno parte del Comitato stesso. 

Dopo ciò, siccome lo statuto della Confederazione venne 
già approvato dalle assemblee delle singole Associazioni, si 
dichiara senz'altro costituita la Federazione italiana degli in- 
dustriali, la quale avrà sede a Torino. 


Crociera motonautica Torino-Roma. — 11 Touring 
Club Italiano, d’accordo col Comitato delle feste commemo- 
rative 1911 in Roma, ha indetto per i mesi di giugno e lu- 
glio del venturo anno una Crociera fluviale-marittima; flu- 
viale da Torino a Venezia, marittima da Venezia a Roma. 

La crociera avrà un complesso di oltre centomila lire di 
premi in danaro, un Gran Premio 'di Roma in un grande 
trofeo di valore, nonchè le consuete indennità alle imbarca- 
zioni concorrenti. 

Alla crociera hanno già risposto con entusiasmo i cultori 
di nautica e i costruttori di imbarcazioni e di motori, più im- 
portanti, sopratutto dell’estero. 

Ad assicurare uno svolgimento ordinato e grandioso alla 
grande iniziativa, il Comitato d’organizzazione intende di co- 
stituire dei Comitati locali, dove la crociora farà tappa. 

Uno di questi Comitati si sta costituendo a Pavia, un 
altro a Mantova. La crociera fluviale ha quindi di già questi 
capisaldi, in Torino, Pavia, Mantova e Venezia. 


Nuove Ditte industriali. 


Milano. — “ Officine Tecnico-Lombarde ,. Si è costi- 
tuita in Milano, una Società anonima cooperativa denominata 
“ Officine tecniche-Lombarde ,, avente per iscopo la fabbri. 
cazione, commercio ed impianti di apparecchi di elettricità, 
idraulica, gas e riscaldamento ed affini. 

A comporre il primo Consiglio d'amministrazione sono 
stati eletti i signori: avv. Alessandro Ceriani, presidente; 
Rocco Giuseppe, consigliere; Ettore Giuseppe Annoni, consi- 
gliere delegato. Sindaci effettivi i signori: rag. Giacomo 
Franco, rag. Gaetano Biraschi e rag. Giov. Antonio Botta. 
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Il Senatore STANISLAO CANNIZZARO, che fino a 
poche settimane or sono, nell’età di 84 anni, dettava ancora 
le sue lezioni nell’Istituto Chimico dell’Università di Roma, 
colla chiarezza e coll’efficacia di un giovane professore, ze- 
lante de’ suoi doveri e pieno d’entusiasmo per la scienza sua, 
si è spento il 10 corr., col vivo rimpianto degli studiosi delle 
discipline chimiche, che ravvisavano in Lui uno dei più 
grandi maestri. 

Ancorché nel campo delle applicazioni non gli si pos- 
sano attribuire i successi che vantano alcuni scienziati te- 
deschi e inglesi, che pure si resero celebri per le ricerche 
sui composti organici, il Cannizzaro lascia di sè traccie lu- 
minosissime per la parte importante che ebbe nello sviluppo 
delle teorie chimiche. Le sue vedute sulla costituzione dei 
corpi, svolte nelle memorabili lezioni, che stampò nel 1858, 
gli fecero assegnare uno dei posti più eminenti fra i chimici 
dell'ultimo secolo. 

È alla sua perspicacia se la determinazione dei pesi 
atomici dei diversi elementi semplici trovò sicuro fondamento 
nella legge Dulong e Petit e se per la conoscenza della gran- 
dezza molecolare dei corpi fu applicata felicemente la legge 
di Avogadro. 

Cannizzaro ebbe un passato patriottico dei più encomia- 
bili, poiché nel 1848 prese parte alla guerra contro i Borboni 
e nel 1860 abbandonò la cattedra per arruolarsi nella seconda 
spedizione del generale Medici, 

Come organizzatore del Laboratorio chimico centrale delle 
Gabelle, che diresse per parecchi anni, e fondatore di una 
scuola sperimentale dalla quale uscirono i migliori nostri iri- 
segnanti universitari, egli ha reso al nostro Paese incalcolabili 
servigi, che non potranno essere dimenticati. g. 


Privative Industriali 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella prima quindicina di giugno 1909. 


Il primo numero indica il giorno del rilascio dell'altestato ; il secondo, frazio- 
nario, il numero del Registro allestati (volume e foglio); il terzo il numero 
del Registro Generale. Il gruppo dei Ire numeri, dopo il titolo dell'inven- 
zione o scoperta, la data del deposito della domanda; l'ultimo numero la 
durata in anni della privalira). 


Lavorazione dei metalli, del legno e delle pietre. 


7, 287,35, 97980, Gonsalves Antonio Izidro, a Funchal Madera (Porto- 
gallo) “ Perfectionnements aux futaillos ,. (Prolungamento della priva- 
tiva 91563). 16-9-1908, 5. 

3, 286292, 97720. Holl Charles, a Strassburg (Aermania) “ Nuovo si- 
stema di fabbricazione di borse e oggetti simili con tessuti di ornamento 
di anelli metallici ,. (Prolungamento della privativa 83710). 5-9-1908, 1. 

9, 28783, 96227. Hrdlicka Ludvik, a Praga (Austria) * Machine à ré- 
produire d'après modèle pour travaux de sculpture , 8-(-1908, 6, 

9, 287,73, 95809, Huldschinsky Fritz, a Breslau (Germania) “ Surrogato 
alla lana per pulire i metalli costituito da carta assorbente ,. (Rivendi- 
cagione di priorità dal 19 giugno 1907). 22-5-1908, 6, 

15, 287/1641, 96303. Miller Karl, a Düsseldorf (Germania) “ Procédé pour 
la production d'un assemblage à goujon résistant À la traction et destiné 
aux pièces en bois „ 17-6-1908, 1. i 

2, 286 201, 97675. Plate Hermann, a Karlsruhe (Germania) * Cesoin per 
corpi cavi, per esempio, bozzali, ecc. ,. (Prolungamento della privat. 52359), 
20-8-1908, 6. 

2, 296/207, 97676. Lo stesso “ Macchina da imbottire a bilanciere con 
corsa variabile .. (Prolungamento della privativa 528390). 20-8-1908, 6. 

2, 236203, 976077. Lo stesso “ Macchina da stozzare con punzone oscil- 
lante ,. (Prolungamento della privativa 52497). 20-8-1908, 6. 

11, 28797, 95867. Società Italiana di Fonderie in Ghisa e Costruzioni 
Meccaniche già fratelli Balleydier, a Genova “ Perfezionamenti nei mo- 
delli per la formatura meccanica dei tubi , 12-11-1908. 10. 

4, 287/2, 98025. Tapparelli Vittorio, n Vicenza “ Riduttore di velocità 
per maglio ad altalena „ 22-#+1908, 1. 


Generatori di vapore, macchine diverse ed organi delle macchine. 


2, 867215, 95912. Berlin-Anhaltisohe Maschinonbau-Actien-Gesellschatt, 
A Dessau (Germania) “ Dispositif de commande par courroies pour ma- 
chines d'atelier 4 actionner par groupes , 235-1909, 6, 
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12, 257/115. 60979. Boeckel Alexander. Grinberg Oskar, Luxembourg 
Edonard, a Pietroburgo * Motear rotatif pour gaz comprimés en particu- 
lier pour acide carbonique, et dispositif pour le fonctionnement à l’acide 
carbonique liquide , 30-53-1908, 1. 

8,287 55, 97950. Brevetto Carbone & C. (Ditta), a Milano * Cambio di 
velocità graduale da zero al massimo effetto, sistema Antonio Carbone ,. 
(Prolungamento della privativa 843%). 21-9-1908, 4. 

1, 286/188, 97679. Castenbolz Alfons. n Karlsruhe ((iermauia) * Pressa 
idraulica con traversa superiore spostabile (Prolungamento della pri- 
vativa 52504). 20-8-1908, 6, 

1, 236 189, 9760. Lo stesso * Pressa idraulica con movimento a vapore 
e stantuffo estrattore ,. : Prolungamento della privativa 52665). 20-8-1908, 6. 

12, 287/124. 98039. Del Taglia Armando, a Signa (Firenze) “ Nuova pompa 
per pozzi ,. (Prolungamento della privativa 90437). 23-84-1908, 3. 

12. 287/126, 5044. Lo stesso “ Corpo di pompa aperto con introduzione 
del liquido nell'asta dello stantuffo, per pozzi profondi ,. (Prolungamento 
della privativa 91175. 23-9-1908, 3. 

T, 28765, 97934. Deutsche Waften & Munitionstabriken, a Berlino 
“ Dispositif limitant la compressibilité des intermediaires élastiques em- 
ployés dans les coussinets à billes ,. (Prolungamento della privat. 78580). 
165-9-1008, 1, | 

8, 257/63, 98003. Diamant Sigismondo & Cozzi Carlo. a Trieste “ Dispo- 
sitif pour l'embrayage et le débrayage de rones montées sur un arbre ,. 
(Prolungamento della privativa 65228). 24-9-1903, 1. 

4. 286/241, 97766. Fowier Thomas Rou, a Formby Lancaster (Gran Bre- 
tagna) “ Pertectionnements aux machines à vapeur surchnuftce à haute 
velacité et haute pression ,. (Prolungamento della privat 91557). 9-9-190%, 2, 

5, 287 15, 9811. Kessler Motor Company, a Washington (S. U. A.) * Per- 
tectionnements aux moteurs á explosions ,. (Prolungamento della priva- 
tiva 91255). 15-9-1909, 1. 

9, 28779, 99757. Moro Felice Antonio fu Giovanni, a Napoli “ Cinghia 
di trasmissione di energia a striscie di cuoio di nuova invenzione , 2-1- 
1909, 1. 

8, 287 51, 97515. Orivit Aktiengesellschatt tür Kunstgewerbliche Metall- 
wnaren-Fabrication vorm. Rhein. Broncegiesserei Ferd. Hub Schmitz, a 
Koeln, Braunsfeld (Germania: “ Mode de construction das cadres des 
presses hydrauliques ,. (Prolungamento della privativa 730830). 14-58-1908, 1. 

1, 286 183, 97433, Suur Georges, a Esch-sur-1'Alzette (Lussemburgo) 
“ Robinet antibélier équilibrà ,. (Prolungamento della privativa 84506). 
20-8-1908, 1. 

. 4, 2885/2418, 97861. Società anonima Appingedammer Bronsmotorenfabrik, 
a Appingedam (Olanda) “ Innovazione nei motori a esplosione a quattro 
tempi ,. (Prolungamento della privativa 84597). 14-9- 1908, 1. 

3, 28627, 97755. Società anonima italiana Gio. Ansaldo Armstrong & C.. 
a Genova “ Arganello elettrico ed a mano ,. (Prolungamento della priva- 
tiva 78311). 14-9-1908, 2. 

5, 287/19, 941892. Società Italo-Svizzera di Costrazioni Meccaniche, a Bo- 
logna “ Innovazioni nei compensatori per regolatori da turbine a servo- 
motore .. (Prolungamento della privativa 90616), 15-9-1908, 1. 

12, 237 117, 96113. Southwark Foundry and Machine Company, a Fila- 
delfia (S. U. d'A.) “ Perfectionnements aux machines souttlantes, on com- 
presseurs b-t-1908, 6. 

2, 256 213, 95365, Stumpf Johann, a Berlino “ Sistema di distribuzione 
per macchine a vapore a inversione di marcia specialmente por locomo- 
tive „ 6-5-1908, 6, 

2, 257314, 95637. Lo stesso “ Sistema di distribuzione ad eccentrico di 
ammissione movibile medinte regolatore , 6-5-1908, 6. 

11. 247.105, 97181. Taylor Isaac Francis & Pick Samuel. a Londra * Per- 
fectionnements aux grues., appareils de sauvetage pour incendies et autres 
similnires ,. (Rivendicazione di priorità dal 17 settembre 1907). 3-8-1905, 6. 

8, 257/69, 88023. Viarengo Emilio, a Genova “ Gru rotabile pesatrice ,. 
(Prolungamento della privativa 900301. 30-9-1908, 2. 

12. 21.118, 85578. Wingquist Sven Gustaf. a Gothembourg Svezia) 
“ Dispositif dans les roulements è billes ,. (Rivendicazione di priorità dal 
$ giugno 1907). 28-4-1908, 15. 

2, 296211, 833495. Zu Löwenstein Karl, a Kleingemiind presso Neckar- 
gemiind. Baden (Germania; * Machine à vapeur á retour de vapeur , 6-1- 
1408, 6. 


n° 


Elettrotecnica. 


3, 256 229, 96274. A. E. G. Thomson Houston Società Italiana di Elet- 
tricitá, a Milano “ Relais elettromagnetico per circuiti polifasi „. (Riven- 
dicazione di priorità dal 24 luglio 1907). 17-6-1908, 6. 

14, 257 137, 98102, Allgemeine Elektricititts Gesellschaft, a Berlino 
“ Disposizione per regolare la velocità nei motori A collettore a corrente 
alternata ,. (Prolungumento della privativa 65511). 259-1908, $, 

11, 257 106, 97159. Allmänna Svenska Elektriska Aktiebolaget, a We- 
steras (Svezia) “ Perfezionamenti nei motori a induzione e nei dispositivi 
per avviarli, collegarli e regolare la velocità di combinazioni di tali mo- 
tori „ 4-5-1908, 6. 

8, 287,62, 9794. Benu Henri, a Parigi “Système de support pour prise 
de courant pour douilles de lampes électriques è iucandescence et autres 
applications ,. (Prolungamento della privativa 65223). 23-09-1908, Y, 

2, 250 204, 97553, Blathy Otto Titus. a Budapest (Ungheria) “ Nouveaux 
dispositits en vue du montage de compteurs d'électricité ,. (Prolungamento 
della privativa 64541). 24-53-1905, 8, 

>, 257 12, 9551. C. G. S. Società Anonima per Istrumenti Elettrici già 
C. Olivetti & C., a Milano “ Amperometro registratore ,. (Prolungamento 
della privativa 69304). 14-9-1908, 5. 

15, 251 155, 958110. Compagnia Anonima Continentale già J. Brunt & C., 
a Milano “ Apparecchio di riscaldamento dell'nequa per uso di bagno por 
mezzo del gas, con accensione automatica del focolare „a. (Prolungamento 
della privativa 75279). 29-++19U3, B. 

14, 250/149, 155, Faget Georges, a Parigi “ Système d'appareils pour 
la transformation de courauts alternatits de tension et fréquence con- 
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stantes en courant continu de tension variable á volonté ,. (Prolungamento 
della privativa 78798). 28-9-1905, 3. 

15, 287,159, 98119. Fessenden Reginald Aubrey, a Manteo (S. U. d'A.) 
“ Perfectionnements i la téléphonie sans fil ,. (Prolungamento della pri- 
vativa 64737). 30-9-1908, 9, 

5, 287/22, 9911. Greenwood & Batley Limited, a Londra “ Perfection- 
nements aux machines dynamo-électriques ,. (Prolungamento della pri- 
vativa 56884). 12-9-1908, 1. 

14, 287/185, 98047. Griffilhs William «€ Bedell Benjamin Harry, a Londra 
“ Nouveau collecteur perfectionné à l'usage des vébicules à propulsion 
ou à éclairage électrique ,. (Prolungamento della privat. 64901). 27-9-1908, 6. 

1. 256/190, 97681. Hare Arnold, a Grey Lynn Auckland (Nuova Zelanda) 
“ Appareil pour maneuvrer antomatiquement un robinet è gaz ou autre, 
ou un commutateur électrique à un moment déterminé ,. (Prolungamento 
della privativa 91129). 20-8-1908, 1. 

H, 257/135, 95098. Leitner Henry, a Woking e Lucas Richard Norman, 
a Londra “ Pertectionnements dans les machines dinamo-électriques .. 
(Prolungamento della privativa 64680). 28-9-1908, 1. 

12, 257/121, 95241. Martinez Giulio & Pasqualini Luigi, a Firenze “ Ser- 
vomotore elettrico ,. (Prolungamento della privativa 68188). 15-6-1908, 3, 

2, 24,210, 97510, Miller Robert, a Monaco, Baviera (Germania) “ Pro- 
cesso per la fabbricazione di una massa isolante ,. (Prolungamento della 
privativa 73326). 9-9-1908, 5. 

15, 237/156, 98112 Società Generale Italiana Accumulatori Rlettrici, a 
Milano “ Appareil à couler les plaques en plomb pour accumulateurs éleo- 
triques ,. (Prolungamento della privativa 64571). 29-9-1908, 9, 

3, 286 235, 97777. Stanley William, a Great Barington /S. U. d'A.) “ Per- 
fezionamenti nella misurazione dell’energia delle correnti elettriche ,. 
(Prolungamento della privativa 64850). 11-98-1908, 9. 

15, 247 169, 97643. Telegraph Transmitting Instrument Company, a New- 
York (S. U. d'A.) “ Transmetteur télégraphique å clavier , 29-8-1908, 6, 


Materiali laterizi, cementi, calci ed altri materiali da costruzione. 


4, 287/10, 584416. Bny Cesare. a Roma “ Blocco di cemento armato a 
due facce collegate da nervatura centrale , 13-10-1908, 1. 

14, 27 138, 88105. Frollo Giovanni, a Milano “ Processo di fabbricazione 
di uno stucco speciale anche colorato per il rivestimento di pareti in mu- 
ratura e cemento armato con lastre di vetro di qualsiasi dimensione come 
pure per il rivestimento sopra intelaiatura di ferro con lastre di vetro di 
qualsiasi dimensione ad uso coperto o terrazzo .. (Prolungamento della 
privativa 90571). 29-9-1908, 5, 

T. 387,50, 100246. Gigli Leopoldo, a Firenze “ Mattone fesso per costru- 
zione di muramenti armati , 18-1-1909, 2. 

1, 285,193, 97594. Jacobs Alphonse, a Bruxelles “ Téléthermométre ,. 


(Prolungamento della privativa 90753). 29-8-1908, 1. 
3, 256 230, 96875, Langenheim Wilhelm, a Duisbur (Germania) “ Mac- 


china per la fabbricazione di tubi uniformemente compressi in cemento, 
calcestruzzo, sabbia e simili , 7-1908, 1. 


Vetri e ceramiche. 


2, 24/201, 97369. Amans Paul, a Parigi “ Perfectionnements dans l'eu- 
filnge nutomatique des perles ,. (Prolungamento della privativa 64614). 
14-4-1908, 3. 

3, 255244, 95843. Griinzweig & Hartmann G. m. b. H., a Ludwigshafen 
a R. (Germania) “ Procédé pour imprégner les objets céramiques et autres 
objets poreux ,. (Rivendicazione di priorità dal 6 giugno 1907). 22-5-1903, 6. 

14, 287/146, 98148. Lodi Tina, a Torino * Sistema di chiusura ermetica 
di recipienti in vetro con tappo smerigliato secondo una superficie piana , 
(Prolungamento della privativa 91768). 25-9-1908, 3. 

1, 286,200, 97718. Mary Louis, a Fegersheim (Germania) “ Macchina 
formatrice per stoviglie. „. (Prolungamento della privativa 65065). 5-9-1908, 1, 

3, 246 231, 97719. Lo stesso “ Macchina per far pentole con forma divisa 
e guida obbligata dal sopporto della forma, per la fabbricazione di oggetti 
rotondi di sostanze plastiche ,. (Prolungamento della privativa 78346). 
5-9-1908, 1, 

Illuminazione. 


4. 256249, 97863. Blondel André, a Parigi “ Perfectionnements aux 
lampes à arc è charbons minèralisés ,. (Prolungamento della privat. 64851). 
14-9-1908, 8. 

d, 286 25), 97864. Lo stesso “ Nouveau dispositif de lampes Á arc pour 
charbons minéralisés ,. (Prolungamento della privativa 78723). 14-9-1908, 11. 

15, 257 162, 94797. Le Plain Julien, a Andoversford (Gran Bretagna) 
“ Prise d'air nutomatique à double effet pour carburateurs y. (Rivendica- 
zione di priorità dal 27 marzo 1907). 25-3-1908, 8. 

1, 286 198, 97701. Loyson Alfons, n Strassburg (Germania) “ Lume da 
notte economico ,. (Prolungamento della privativa 90724). 3-9-190R, 1. 

14. 247/139, 99106. Mitscheunig Carlo, a Milano “ Boîte à aHumetjes 
avec distributeur et allumeur automatique ,. (Prolungamento della priva- 
tiva 52394). 25-9-1908, 3. 

11, 287/93, 95854. Planchon Francois Jean, a Parigi “ Procédé de fabri- 
cation de corps incandescents pour lampes électriques , 14-65-1908, 3, 
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_ Parte Economica 


IL PASSAGGIO FERROVIARIO DELLO SPLUGA. 


Conferenza dell'on. Sen. GIUSEPPE COLOMBO detta il 15 marzo 1910 in 
Roma, nella sede della Società degli Ingegneri e degli Architetti italiani). 


I PASSAGGI ALPINI. — Non v'ha dubbio che nella serie dei 
passaggi ferroviari attraverso le Alpi, aperti per mettere in 
comunicazione l’Italia coll'Europa occidentale e centrale, esiste 
una lacuna che bisognerà tosto o tardi riempire. 

Il Cenisio e il Sempione sono i nostri sbocchi verso la 
Francia e la Svizzera occidentale; anzi, una volta che sia 
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traforato il Lótschberg, il quale staccandosi a Brieg dal Sem- 
pione conduce a Berna e al di la, il Sempione diventerà la 
via, forse la più diretta, non solo verso la capitale della Con- 
federazione elvetica, ma anche verso la riva destra del Reno 
e verso la Manica, se, come si intende, e si è cominciato già 
a fare, si renderanno migliori le condizioni delle linee inter- 
poste fra Berna e Basilea da una parte e Belfort dall’altra. 
Ma, quanto all'influenza commerciale che il Cenisio e il Sem- 
pione possono attualmente darci in Francia e nei Cantoni 
svizzeri di lingua francese, si sa che essa è formidabilmente 
contrastata, per il traffico proveniente dal mare o atHuente 
al mare, dal porto di Marsiglia che non ha la barriera delle 
Alpi da superare. Questo stato di cose potrebbe essere mi- 
gliorato da un passaggio più diretto, come sarebbe quello del 
Monte Bianco o del S. Bernardo, nello speciale interesse del 
Piemonte; ma per ora una soluzione di questo genere non 
appare imminente. Il Gottardo ci unisce direttamente al centro 
della Svizzera, alla Francia orientale e al Reno; il Brenner, 
infine, e la Pontebba mettono la bassa valle del Po, Venezia 
e la costa adriatica in comunicazione coll’Europa centrale. 
Ma rimane sempre chiusa una lunga linea di circa 200 chi- 
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lometri fra il Gottardo e il Brenner, attraverso la quale'si 
potrebbe ancora aprire una direttissima comunicazione colla 
Svizzera orientale e colla riva sinistra del Reno, cui ora non 
si può giungere che per vie trasverse e con giri viziosi. E 
questo il passaggio orientale previsto nella legislazione fer- 
roviaria svizzera, che congiungerebbe direttamente la valle 
del Po col lago di Costanza, e di lá colla Baviera e col Wiir- 
temberg. 


NECESSITÁ D'UN PASSAGGIO AD ORIENTE. — La piú o meno 
prossima necessitá di questo nuovo valico é evidente. 

Il Gottardo é ormai quasi congestionato, e dal Brenner 
non possiamo trarre, salvo che pei passeggeri, un grande 
vantaggio; poiché, quanto alle merci, esse sono avviate piut- 
tosto verso Trieste che verso Venezia, mediante il giuoco 
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delle tariffe; anzi, questa tendenza dell’ Austria a deviare il 
traffico dai porti italiani dell'Adriatico per avviarlo a Trieste, 
e forse in un lontano avvenire a Salonicco, si rende sempre 
più manifesta. È il Drang nach Osten, iniziato dapprima col 
passaggio aperto attraverso l’Arlberg fra le valli del Reno e 
dell’Inn, e poi colla recente apertura della linea dei Tauern 
che mette in comunicazione diretta Salzburg e con esso tutto 
l’hinterland germanico col porto di Trieste attraverso le ca- 
tene dei Tauern, dei Karawanken e del Wochein. Questa 
linea sottrarrà certo molto traffico ai porti italiani; e molto 
più ne sarà sottratto il giorno in cui, attuata la congiunzione 
fra le linee austriache e macedoni, sarà aperta la strada al- 
l’Egeo, che offrirà alle merci celeri e ai passeggeri la via più 
rapida e diretta verso l'istmo di Suez e l'estremo Oriente. 
Davanti a queste probabili minaccie dell’avvenire, noi 
dobbiamo cercare in tutti i modi di attrarre le correnti com- 
merciali europee o la maggior parte di esse alla valle del Po, 
per avviarle sia a Genova, sia a Venezia e ai porti adriatici 
verso l'Oriente. A ció evidentemente servirebbe un nuovo 
valico diretto al lago di Costanza, il quale, non solo ci apri- 
rebbe i mercati dei Grigioni, dell'Argovia e di S. Gallo, e 
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forse lo stesso Cantone di Zurigo in concorrenza col Got- 
tardo, ma ci porrebbe in immediata comunicazione col Vo- 
rarlberg, colla Baviera e col Wirtemberg in concorrenza col 
Brenner; e se in Italia si riuscisse una volta a scuotere l’in- 
differenza generale per lo sviluppo delle linee d’acqua, se 
l'iniziativa privata, sorretta validamente dal Governo, riu- 
scisse, se non subito a traversare con un canale l'Appennino 
sopra Genova, almeno a rendere navigabile il Po e collegarlo 
coi nostri laghi, i cereali, i quali costituiscono, o, meglio, 
costituivano, una notevole importazione nei nostri porti per 
il transito all’estero, potrebbero, arrivando per acqua all’estre- 
mità nord del lago Maggiore o del lago di Mezzola, penetrare 
ben più profondamente nella Svizzera di quello che lo pos- 
sano far ora, in causa della concorrenza pressochè proibitiva 
che i porti del mare del Nord fanno ai porti italiani mercé 
la navigazione sul Reno, malgrado una distanza incompara- 
bilmente maggiore. 


SPLUGA 0 GREINA. — Ora, per arrivare al lago di Costanza 
sì possono scegliere e furono proposte parecchie vie; ma, di 
quelle finora messe avanti, due sole sono etiettivamente ri- 
maste in campo l'una contro l’altra: una via veramente italo- 
svizzera, e una via interamente svizzera: la prima, la più na- 
turale e diretta, fra la valle dell Adda e la valle del Reno 
per lo Spluga, la quale parte da Chiavenna per arrivare a 
Coira; l’altra fra le valli del Ticino e del Vorderrhein per il 
Greina (l’anticp Lucomagno) che parte da Biasca sulla linea 
del Gottardo per arrivare pure a Coira. Per il Greina stanno 
le simpatie di una parte della Svizzera, meno il Cantone dei 
Grigioni; per lo Spluga si sono invece dichiarate favorevoli 
molte regioni italiane, la Lombardia, il Veneto, l'Emilia, la 
Liguria e le regioni adriatiche, e ad esse si e alleato il Can- 
tone svizzero dei Grigioni. 

Il principale motivo della preferenza, che la Svizzera 
sembra dare al valico del Greina, è, che tutta la linea del 
Greina, la gran galleria e l’intero accesso dal Sud sono in 
territorio svizzero, sia che sbocchi a Chiasso sul lago di Como, 
sia che sbocchi a Pino sul lago Maggiore. Ora questa è ap- 
punto la ragione principale per la quale noi dobbiamo pre- 
ferire lo Spluga, sul quale la frontiera trovasi quasi esatta- 
mente a metà della gran galleria, cosicchè tutto l’accesso 
Sud trovasi su territorio italiano. 

Quando nel 1863 si cominciò a discutere la questione di 
un secondo passaggio alpino dopo quello del Cenisio, fu scelto 
il Gottardo in confronto dello Spluga, sopratutto perchè la 
Svizzera aveva dichiarato di non poter ammettere nessuna 
linea che non passasse attraverso il Cantone Ticino. Era una 
ragione legittima nell'interesse della Confederazione; ma l’a- 
vervi aderito fu forse per noi un errore. 

“ Non si deve mai dare ad altri la chiave di casa , disse 
nel 1904 alla Camera l’on. deputato Rubini. Noi abbiamo già 
dovuto darla o meglio lasciarla in mano altrui una seconda 
volta, senza che ci fosse possibile esimercene, nel caso del 
Brenner; e saremmo costretti a darla un’altra volta se si 
scegliesse il Greina invece dello Spluga. 


STUDI E VOTI. — Quando si trattò del Gottardo, lo Spluga 
aveva raccolto in Italia un consenso unanime poichè per 
esso sì erano dichiarati non solo le provincie della valle del 
Po, ma anche la Liguria, la Toscana, le Romagne e il Mez- 
zogiorno; e fu solo per la netta dichiarazione della Confede- 
razione, appoggiata dalla Germania, che l’Italia aderì alla 
Convenzione del 1869 pel Gottardo. Fu allora che, per acquie- 
tare i Cantoni non favoriti da questo valico, la Svizzera votò 
un contributo tanto per un futuro passaggio occidentale, quanto 
per un passaggio orientale. La Compagnia Jura-Simplon 
promosse il primo, che fu poi concordato col trattato italo- 
svizzero del 1395; in seguito la Confederazione decise il ri- 
scatto delle sue ferrovie colla legge del 1898, e in quell’oc- 
casione confermò le misure di favore per un passaggio 
orientale. Allora ricominciarono in Svizzera i confronti fra 
il Greina e lo Spluga, pei quali l’ing. Moser studiò due pro- 
getti, uno per lo Spluga, basato su uno studio fatto dalla 
Società delle Ferrovie meridionali, e un altro pel Greina, che 
servi per una domanda di concessione della linea Coira- 
Somvico-Olivone-Biasca, fatta da un Comitato svizzero del 


Greina nel 1907. D’altra parte un Comitato italiano, costitui- 
tosi nel 1902 in un’assemblea nella quale erano rappresen - 
tate Provincie, Comuni e Camere di commercio di Bergamo, 
Bologna, Como, Genova, Milano e Venezia, cui si associarono 
poi Ancona, Bari, Brescia e Cremona, si pronunciò per lo 
Spluga e chiese nel 1907 la concessione della linea d’accesso 
italiana da Chiavenna alla frontiera, cioè circa a metà della 
galleria, mentre il Cantone dei Grigioni si dichiarava solen- 
nemente pure per lo Spluga con 13.000 voti contro 900, e un 
Comitato grigionese domandava a sua volta la concessione 
del tronco svizzero da Coira alla frontiera. 


IL PROGETTO MosER. — Per poter giudicare noi stessi 
quale sia il passaggio che meglio soddisfi agli interessi ita- 
liani, conviene spogliarci interamente dell’infuenza di pre- 
giudizi e simpatie regionali ed esaminare serenamente le` 
conseguenze che l’uno o l’altro passaggio, se venisse effet- 
tuato, avrebbe per economia e per la difesa del nostro paese. 
Converrà quindi confrontare i due progetti dal triplice punto 
di vista del tracciato, delle condizioni commerciali e delle 
condizioni politiche. 

Bisognerà innanzi tutto farsi un’idea dei due progetti, 
vale a dire di quello che l'ingegnere Moser fece nel 1905 pel 
Greina e del progetto per lo Spluga compilato dapprima dal 
noto ing. Locher e poi concordato con modificazioni fra gli 
ing. Locher e Rigoni. 

Secondo il progetto Moser, la linea del Greina si diparte 
dalla linea del Gottardo a Biasca, nel Canton Ticino, avendo 
in comune col Gottardo, per l’obbiettivo Milano, il tronco 
Biasca-Monte Ceneri-Chiasso, tutto in territorio .svizzero, e 
per Pobbiettivo Genova il tronco Biasca-Pino. Da Biasca si 
eleva con due gallerie elicoidali sino a Olivone, quindi entra 
in galleria di 20.350 metri, sboccando a Somvico nella valle 
del Vorderrhein per proseguire a Coira con un percorso di 
97 km. e pendenze massime di 25 °/. Il punto culminante 
della linea è a 922 m., ma non bisogna dimenticare che l'in- 
tera linea Chiasso-Coira, diretta sopra Milano, viene così ad 
avere, a differenza del passaggio dello Spluga, due punti 
culminanti, uno a 922 m. al Greina e un altro a 475 m. al 
Ceneri. Il costo è stato preventivato 121 !/, milioni. I geologi 
hanno assicurato che le roccie vi si presentano in giacitura 
eccezionalmente favorevole e che la temperatura nella gal- 
leria sarà moderata, inferiore a quelle verificatesi al Gottardo 
e al Sempione. 

Secondo un altro progetto del 1907, la pendenza massima 
sarebbe ridotta a 20 %,,, il punto culminante abbassato a 
882 m., ma la galleria si allungherebbe a 27.500 m. 


IL PROGETTO LocHER-RIGONI. — La linea dello Spluga, se- 
condo il progetto Locher- Rigoni del 1909, parte da Chiavenna, 
testa della linea elettrica Lecco-Colico-Chiavenna. La linea 
si eleva con pendenze massime di 25 °/, dapprima con un 
breve sviluppo in Val Bregaglia e un’unica galleria elicoidale, 
poi nella valle del Liro o di S. Giacomo sino a Vho, dove 
entra in una galleria di 24.290 m., di cui 19.000 circa a foro 
cieco e il resto con pozzi, con pendenze di 7,5 nel tratto ita- 
liano e di 3 nel tratto svizzero, col punto culminante a 1033 m., 
e poi sbocca ad Andeer e prosegue sino a Coira, con un 
percorso totale di 88 km., dei quali 87,5 in Italia e 50,5 in 
Svizzera. Costo preventivato 147 milioni, ritenuto di costruire 
la galleria a doppio binario e di predisporre tutta la linea 
per le espropriazioni e i manufatti principali per la posa 
eventuale di un secondo binario. Con questo progetto si uti- 
lizza l’intera linea Chiavenna-Colico, già esercitata con tra- 
zione elettrica, sistema di trazione che si estenderà poi, si 
ritiene, sino a Milano. La trazione elettrica sarebbe prevista 
anche pel tronco Chiavenna-Andeer, a forte pendenza, al 
quale scopo si son progettate due centrali idro-elettriche di 
10.000 cavalli. La trazione elettrica, come è noto, è la sola 
che attenui l'inftuenza dannosa delle forti pendenze sulle 
spese d’esercizio. Ma, se si volessero, in un avvenire più o 
meno lontano, evitare le forti pendenze dal lato Sud della 
linea, il progetto è disposto per permettere di varcare il Liro 
presso Vho, tenendosi sempre sulla destra della valle per 
arrivare a Sorico ed ivi scendere a Colico, o raccordarsi con 
una linea sul lato occidentale del lago di Como, che si con- 
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giungerebbe a Como colla linea di Chiasso. Sarebbe questo 
il tracciato piú razionale, che permetterebbe di ridurre la 
pendenza massima a 20 9/,,, ma, per ragioni evidenti di eco- 
nomia, non è ora il caso di pensarci. Così anche pel Lótschberg 
si sarebbero potute ridurre notevolmente le pendenze partendo 
da Berna e perforando il Wildstriibel con una linea tutta 
nuova, fatta per un gran traffico internazionale, come consi- 
gliava il collegio di tre periti, del quale ebbi l’onore di far 
parte, consultato dal Comitato bernese; ma si preferì per 
economia il tracciato per la valle della Kander, utilizzando 
la linea esistente Berna-Thun-Friitigen, e provvedendo colla 


trazione elettrica agli effetti delle fortissime pendenze, mag- 


giori in quel caso di quelle proposte per lo Spluga. 


CONFRONTI. — Confrontando i dne progetti, si vede che 
le condizioni dei due tracciati non sono gran che ditferenti. 
Ai vantaggi risultanti dall'esame geologico non si deve dare 
un gran peso. Per quanto rispetto si debba avere per la 
scienza geologica e pei geologi, non si può negare che in 
tutte le grandi gallerie perforate sinora nelle Alpi le previ- 
sioni non furono mai esattamente verificate, tanto in riguardo 
alla natura e all'andamento delle stratificazioni, quanto in 
riguardo alle temperature delle roccie incontrate. È ben dif- 
ficile di figurarsi le condizioni del sottosuolo a qualche mi- 
gliaio di metri sotto la superficie. 

Non vi sarebbe da rilevare che la grande lunghezza della 
galleria in tutti i progetti; se non che in fatto, la tratta a 
foro cieco è minore della lunghezza totale; e, del resto, chi 
si spaventa oggi di una galleria a foro cieco, di 19 o 20 km., 
dopo l’esempio del Sempione, e tanto più dopo che l'espe- 
rienza del Sempione ha insegnato come superare le difficoltà 
che ivi si incontrarono? 

Dunque, salvo il costo, nessuna ragione seria di prefe- 
renza può invocarsi per luno o l’altro dei due tracciati; e 
anche la differenza di costo, trattandosi di preventivi, è ben 
difficile da stabilire, malgrado che il preventivo dello Spluga 
si sia fatto l’anno scorso in base ai risultati definitivi del 
Sempione. 

Si può però sempre dire, quanto al tracciato, che quello 
del Greina, che prima è diretto da Sud a Nord.e poi volta 
ad Est, non è certo preferibile a quello dello Spluga, che 
segue la linea naturale Sud-Nord, e che la necessità di su- 
perare, per la direttrice Milano-Genova, due punti culminanti, 
in luogo d’uno solo, compensa largamente la differenza di 
altitudine fra i due progetti. Vi fu chi disse che si può ab- 
bassare il Ceneri, che anzi vi si è già pensato; altri osser- 
varono che traforando il Tódi, la linea del Greina avrebbe 
anche il vantaggio di costituire la via più dritta da Milano 
a Zurigo, centro commerciale della Svizzera. Ma innanzi tutto 
l'abbassamento del Ceneri e molto più ancora il traforo del 
Tódi richiederebbero parecchie decine di milioni; e quanto 
al Tódi, non si capirebbe una nuova linea Milano-Zurigo, 
che sarebbe un duplicato del Gottardo, al quale correrebbe 
parallela a poche decine di chilometri di distanza e cui sot- 
trarrebbe naturalmente una parte notevole di traffico. 

Ora è bene osservare, a proposito dell’abbassamento del 
passaggio del Ceneri e del futuro traforo del Tódi, che queste 
due ipotesi costituiscono l’argomento principale addotto dai 
fautori del Greina, in Svizzera ed in Italia, in favore di 
questo passaggio. Ma, come ben si comprende, non sono 
che ipotesi. 

Certo, se si verificassero, migliorerebbero le condizioni 
del Greina; ma non essendo probabile, almeno per ora, che 
si verifichino, non é possibile di valersene a suo van- 
taggio. 


INTERESSI ITALIANI. — Ma veniamo al confronto dei due 
valichi da un altro punto di vista più importante, dal punto 
di vista economico. Se mi sono bene spiegato, la differenza 
essenziale fra i due progetti, quella per la quale in Svizzera, 
salvo nel Cantone dei Grigioni, sembra preferibile il Greina, è 
questa: che il Greina è tutto su territorio svizzero, mentre 
lo Spluga è dalla metà del valico a Chiavenna in territorio 
italiano. 

Sono in cifra tonda un centinaio di chilometri di maggior 
percorso su territorio svizzero che offre il Greina in confronto 
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dello Spluga, seguendo la linea del Ceneri sino a Chiasso. 
Seguendo la direttrice Greina-Pino la differenza fra i percorsi 
in territorio svizzero è minore. 

Questo fa, come dirò tosto, una ben grande differenza 
dal punto di vista della spesa di trasporto sui due valichi. 
Poco importerebbe infatti che la linea sbocchi a Colico, o a 
Chiasso, o a Pino; ciò potrebbe interessare al più la Valtel- 
lina, il lago di Como, o illago Maggiore; ma molto importa 
all’Italia che non ci sia una grande differenza di percorso 
sul territorio svizzero. La ragione di ciò e, che in Italia le 
merci pagano in-ragione della distanza effettiva del percorso 
e con taritle abbastanza miti, sopratutto per le merci desti- 
nate all’esportazione; mentre in Svizzera le merci pagano, 
sulle linee di montagna, in ragione delle distanze etfettive, 
aumentate di un tanto secondo la pendenza, e per di più le 
tariffe svizzere sono generalmente di molto più elevate delle 
nostre. 


TARIFFE. — In Svizzera sulle linee di montagna la di- 
stanza tariffale, cioè quella per la quale la merce deve pa- 
gare, è aumentata in ragione della pendenza in modi diversi: 
secondo il Messaggio al Consiglio federale dell’11 settem- 
bre 1873, l'aumento della tariffa o la sopratassa, ossia l'au- 
mento della distanza tariflale rispetto alla distanza reale, va 
sino a 62 ° per pendenze fra 10 e 25 %.,; secondo la Con- 
venzione del Gottardo l’aumento di distanza va fino a 64 km. 
per la tratta fra Erstfeld e Chiasso, e a 50 km. per la tratta 
Erstfeld-Pino. Se ora si confrontano le distanze tariffali del 
Greina e dello Spluga in base a questi dati, si trova che la 
differenza in favore dello Spluga è in cifre tonde di circa 
20 km. per Genova e la Liguria, 40 per la Lombardia e i 
paesi della costa tirrena, 80 a 90 per Venezia e i paesi della 
costa adriatica. Vero è che, colla recente Convenzione pel 
riscatto del Gottardo, la sopratassa di montagna fu dimi- 
nuita dal 1° maggio corrente del 85 °/,, e dal 1° maggio 1920 
sarà ridotta a metà; ma, anche supposto che si adottino pel 
Greina le riduzioni fatte pel Gottardo in corrispettivo di di- 
ritti acquisiti dall’Italia a termini di contratto (ciò che è assai 
dubbio, considerando che quelle riduzioni furono accolte in 
Svizzera con grande sfavore), la sopratassa per le merci è 
sempre elevata e salirà fra 10 anni, per le pendenze adottate, 
sino a circa 28 %/,. 

E rimarrebbe pur sempre il diritto, che la Confedera- 
zione si è riservato, di una sopratassa del 50 °/ pei passeg- 
geri sulle pendenze maggiori di 15 °/so- 

Ma v'ha di più. 

In Svizzera, com'é noto, le tariffe dei trasporti sono 


‘in generale più elevate che da noi. Per additare soltanto 


quelle che in'eressano le merci esportabili da noi e quelle 
in transito, basterà che io dica che i cereali pagano in Italia 
centesimi 3,45 per tonnellata-chilometro, e in Svizzera da 8 
a 9,5 centesimi; il vino e lolio circa 2 centesimi in Italia e 
11 a 12 1/¿ centesimi in Svizzera; gli agrumi, i frutti, gli or- 
taggi da 3 a poco più di 5 centesimi in Italia, da 4 sino 
a 9 '/, centesimi in Svizzera. Il carbone, il ferro, i cotoni 
hanno in Italia tariffe di favore, che sono in generale da 25 
a 60 °/, minori delle corrispondenti tariffe svizzere. Per faci- 
litare le nostre esportazioni si son fatte in Italia, nel 1903 e 
nel 1906, riduzioni di tariffe notevoli; per cui si può ritenere 
che le tariffe svizzere, per le merci che formano le nostre 
principali esportazioni, superano le nostre in misura variabile 
fra 80 e 500 °/,, in media di più di 50 °,,. 


PER I NOSTRI SCAMBI. — Ora, se si tien conto non solo 
delle distanze tariffali, ma anche delle più alte tariffe sviz- 
zere, è facile vedere quale danno sarebbe minacciato ai no- 
stri scambi attraverso il nuovo valico, se questi si facessero 
per il Greina anzichè per lo Spluga. I cereali provenienti dal 
porto di Genova, in causa della concorrenza dei porti del 
Nord e della navigazione sul Reno, hanno ormai perduto quasi 
tutto il transito del Gottardo sopra Briinnen e sul centro 
della Svizzera, malgrado che la distanza fra Rotterdam e Ba- 
silea sia di 2000 km. circa più lunga della Genova-Gottardo- 
Basilea. 

Il Governo italiano rilasciò, è vero, in favore del com- 
mercio, la sua partecipazione al prodotto lordo della parte 
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svizzera del Gottardo, ma ció ebbe un ben piccolo effetto; e 
se si spingesse, come si tende a fare, la navigazione del Reno 
sino a Basilea, mentre da noi nulla si fa per aprire vie si- 
cure d’acqua alle merci provenienti dai porti di Genova e 
di Venezia, il nostro commercio verso la Svizzera andrebbe 
maggiormente decadendo. Il Greina non ofirirebbe certo con- 
dizioni migliori di quelle offerte dal Gottardo; lo Spluga, in- 
vece, potrebbe far sperare un rialzo del nostro commercio 
di esportazione e di transito, e ci farebbe guadagnare ancora 
qualche nuova zona di Svizzera per ora irraggiungibile. 

Il vino, lolio, i frutti, gli agrumi, gli ortaggi avrebbero 
certo un vantaggio collo Spluga, in confronto del Gottardo 
e del Greiva. Supposta una media differenza, fra differenza 
di tariffe e sopratasse di montagna, di 7 od 8 centesimi per 
tonnellata-chilometro di queste materie alimentari, sopra un 
centinaio di chilometri di maggior percorso in territorio sviz- 
zero sulla linea del Greina in confronto allo Spluga, e sopra, 
per esempio, 400.000 tonnellate .di traffico annuo, il guadagno 
dello Spluga sul Greina sarebbe rappresentato da una cifra 
fra 3 e 3 '/ milioni l’anno, corrispondente a un capitale di 
80 milioni, che si potrebbero spendere utilmente per assicu- 
rare il successo dell’uno sull’altro valico. Né si dica che sono 
cifre ipotetiche. Il Gottardo ebbe in questi ultimi anni un 
trafico di più di 1 '/, milioni di tonnellate, delle quali più 
di ?/⁄ in transito da e per l’Italia, e più della metà di questi ?/3, 
cioè circa 450.000 tonn., di materie alimentari, come quelle 
suaccennate, e di bestiame. Non saremmo quindi lontani da 
quella cifra ipotetica di traftico, se si consideri la nuova e 
larga zona che si apre al transito col nuovo valico, e si os- 
servi che il trattico e il movimento dei viaggiatori su questo 
valico vengono generalmente preventivati nella metà almeno 
di quelli del Gottardo. Ed è bene notare a questo proposito 
che i preventivi di trattico che si son fatti in generale sulle 
linee alpine, non solo sono stati giustiticati dal fatto, ma 
sempre sono stati superati in un tempo prodigiosamente ra- 
pido e in una misura affatto impreveduta. 


CONSIDERAZIONI. — È quindi evidente che il lungo per- 
corso della linea del Greina sul territorio svizzero lo rende 
incontrastabilmente inferiore allo Spluga per gli interessi 
economici italiani. Lo stesso Piemonte, che apparentemente 
sarebbe favorito dal Greina nel confronto delle distanze reali 
e lo sarebbe forse ancora, benchè in piccolissima misura, te- 
nendo conto delle distanze tariffali, non lo sarebbe più quando 
si tenga conto dell’elevatezza delle tariffe svizzere; anzi en- 
trerebbe nella zona d'influenza dello Spluga, meno forse una 
piccola zona interposta fra il lago Maggiore e Novara. 

Si è fatta l'osservazione che la Svizzera, allo scopo di 
favorire il movimento sulle sue linee, potrebbe ribassare le 
sue tariffe e anche abbassare od abbandonare le sopratasse 
di montagna. Ma tutto ciò sembra poco probabile. La Sviz- 
zera è situata in una posizione geografica così felice, che le 
grandi arterie europee fra il Mediterraneo e la Manica e il 
mare del Nord devono passare attraverso al suo territorio, e 
quindi non ha alcun interesse a un ribasso di tariffe. Non 
ha quindi alcun interesse a favorire le nostre esportazioni : 
anzi, se si deve credere a uno dei più autorevoli fautori del 
Greina in Svizzera, si dovrebbe ritenere il contrario, poichè 
si dichiara che il Greina servirebbe appunto come un potente 
ausilio del sistema protezionista svizzero nei riguardi delle 
esportazioni e importazioni, mediante il giuoco delle tariffe 
su tutto il suo percorso. Sopra 100 e più chilometri di mag- 
gior percorso non sarebbe difticile. Basta inoltre riflettere, 
del resto, che il traffico sulle linee alpine è piccolo per quanto 
riguarda il movimento locale svizzero, mentre è grande per 
il movimento proveniente dall'estero e per le merci che si 
importano in Svizzera e che percorrono in transito quelle 
linee, per cui il guadagno industriale della Confederazione 
su quelle linee di sua proprietà ad alte tariffe è maggiore 
dell'utile che le popolazioni svizzere ritrarrebbero da un ri- 
basso di quelle taritfe. Non c'è dunque da farsi illusione su 
questo punto. E lo prova il fatto della resistenza offerta dalla 
Confederazione a ridurre le sopratasse del Gottardo e l’oppo- 
sizione del paese a questa riduzione; e se essa ha consentito 
a ridurle a metà entro un decennio, fu perchè le potenze 
firmatarie della Convenzione del 1869 lo domandavano come 
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un corrispettivo dell'abbandono dei diritti loro conferiti da 
quella Convenzione. Ed è anche chiaro, ed è confessato pure 
dal citato apologista del Greina, che si preferisce la linea 
del Greina appunto perchè, essendo tutta in territorio sviz- 
zero, essa darà alla Confederazione quella completa sovra- 
nità in materia di tariffe, che coll'accordo per il Gottardo fu 
limitata e che, se si aprisse lo Spluga, la Confederazione do- 
vrebbe necessariam ente concordare e dividere coll’Italia. 


LA QUESTIONE POLITICA. — Non rimane ormai più che una 
sola ed ultima considerazione da fare: ed è l'esame dei due 
progetti dal punto di vista nazionale e politico. 

Fra i due passi del Sempione e della Pontebba corrono 
500 chilometri di confine italiano, lungo i quali non abbiamo 
un valico alpino in nostro possesso nella corona delle Alpi 
che dovrebbe essere il nostro baluardo. Le vie del Gottardo 
e del Brenner si incuneano nel nostro territorio e rendono 
difficile un’efficace difesa di queste porte di casa nostra; e, 
se mai si attuasse il progetto del Greina, che sarà probabil- 
mente l’ultimo in quella tratta di 500 chilometri, dovremmo 
rinunciare forse per sempre ad avere in essa uno sbocco che 
sia in mano nostra. | 

Ora, se la questione della difesa del territorio svizzero è 
uno dei principali argomenti dei sostenitori svizzeri del Greina, 
altrettanta, anzi maggior ragione avrebbe l’Italia di doman- 
dare che almeno lo sbocco italiano sia sul territorio nazionale, 
come avverrebbe col progetto dello Spluga; perché la Sviz- 
zera ha già ambedue gli sbocchi del Gottardo in casa sua e 
sarebbe quindi equo che lasciasse all’Italia lo sbocco italiano 
del nuovo valico, otfrendoci la stessa facilità di difesa che 
essa avrebbe per sè allo sbocco nel territorio svizzero. 

Fu già un errore nostro quello del Gottardo, e quasi sta- 
vamo per commetterne un secondo al Sempione. Non ci con- 
verrebbe, dunque, di ripeterlo adesso, molto più che la Sviz- 
zera non potrebbe più allegare, come fece legittimamente nel 
caso del Gottardo, la necessità di congiungere il Cantone 
Ticino agli altri Cantoni della Confederazione. 

È a questo spirito di equità, relativamente alla difesa 
di due paesi vicini, legati da una lunga tradizione di huoni 
e amichevoli rapporti, che si dovrebbero ispirare le even- 
tuali trattative fra l’Italia e la Svizzera per il nuovo valico 
orientale. 

Lo ha detto lo stesso on. Rubini un giorno alla Camera: 
“la scelta dello Spluga sarebbe la sola e vera soluzione della 
vertenza fra due buoni amici confinanti „. 


LE TRATTATIVE CON LA SVIZZERA. — Come dovrebbero o 
potrebbero procedere queste trattative? 

La situazione attuale è questa: davanti al Governo fede- 
rale stanno due domande di concessione, una pel Greina, 
l’altra per la parte svizzera del valico dello Spluga; davanti 
al Governo italiano sta una domanda di concessione per la 
parte italiana di questo stesso valico. È dunque da augurarsi 
che i due Governi si accostino e si intendano sulle conces- 
sioni domandate, per scegliere la soluzione che più equamente 
soddisfi agli interessi dei due paesi. 

Così si è fatto pel Gottardo e poi pel Sempione. Questa 
soluzione, come ho cercato di dimostrare, ed è del resto evi- 
dente, non può essere che la scelta dello Spluga; né io saprei 
come potrebbe essere diversa. Solamente sarà necessario che 
‘e regioni italiane interessate contribuiscano, insieme allo 
Stato, a fornire il capitale o il sussidio necessario per l’im- 
presa, come già si fece pel Gottardo e pel Sempione, in quella 
misura che sarà riteuuta corrispondente agli interessi che il 
nuovo valico è destinato a soddisfare nel nostro paese. 

La questione è già stata esplicitamente sollevata nel Par- 
lamento italiano nel 1906, alla Camera dall’on. Rubini, al Se- 
nato dall’on. Pisa, domandando al Ministro dei Lavori Pub- 
blici del tempo, l’on. Carmine, se e quale attitudine inten- 
desse prendere il Governo italiano nelle allora imminenti 
trattative pel riscatto del Gottardo, in favore del futuro nuovo 
valico orientale. 

L'on. Carmine dichiarò, rispondendo, che soltanto lo Spluga 
soddisfaceva agli interessi italiani, e che, pur non potendo 
assumere impegni quanto alle trattative pel riscatto del Got- 
tardo, il Governo italiano non potrebbe mai dare la sua ap- 
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provazione a un valico che non avesse lo sbocco in territorio 
italiano. 

Ora, pare a me che, dal momento che, per ragioni che qui 
non è il caso di menzionare, non si potè mandar ad effetto 
l’idea di ottenere un accordo colla Svizzera per la scelta dello 
Spluga come compenso di alcuni dei nostri diritti nelle trat- 
tative pel riscatto del Gottardo, non basterebbero ora, per 
raggiungere lo scopo patrocinato dagli onorevoli Rubini e 
Pisa, delle formole negative come queste, che furono pronun- 
ciate in quelle circostanze: “ L'Italia si disinteressa dal 
Greina „ oppure, ciò che è lo stesso: “Non una lira per il 
Greina ,. Poichè, se la Svizzera troverà, come non è improba- 
bile, che il suo interesse prevale di tanto scegliendo il Greina 
da poter far senza di sussidi italiani, allora costruirà a sue 
spese la nuova linea, posto che è tutta su territorio svizzero, 
e all'Italia rimarranno eternamente addossati i danni che 
gliene deriverebbero, come ho già dimostrato, tanto nel costo 
dei trasporti e negli ostacoli posti alla sua espansione com- 
merciale e alle sue esportazioni, quanto nei riguardi della di- 
fesa nazionale. 

Fu detto infatti da uno dei pochissimi difensori italiani 
del Greina: se ci offrono un nuovo valico alpino gratuito, 
perchè non dovremmo accettarlo senz'altro? 

Ma questo non sarebbe un ragionamento sensibile; no: 
dobbiamo volerne un altro e proporci di ottenerlo. Il Governo 
italiano ha in suo potere tanti mezzi, d’indole economica e 
politica, di ottenere un accordo colla Svizzera circa il nuovo 
passo, che sarebbe da biasimare, se, messo nel bivio di dover 
lasciar fare un valico contrario ai suoi interessi o di far va- 
lere il suo buon diritto e portare il suo contributo alla scelta 
di un altro valico più conforme a quegli interessi, esitasse a 
servirsene. 

D'altra parte il Governo e le popolazioni italiane interes- 
sate potranno agevolmente convincersi che il capitale, impie- 
gato a sussidiare o a facilitare la costruzione della linea dello 
Spluga, troverebbero un adeguato compenso nei risparmi de- 
rivanti dalla ditferenza fra le tariffe svizzere e italiane. Ba- 
sterebbe quindi che il Governo italiano si ispirasse al suo 
dovere di tutore dell'economia e della difesa nazionale, e gli 
enti interessati si persuadessero della convenienza dell’im- 
presa, perché delle trattative avviate con la Svizzera, ispirate 
ai sentimenti di equità e di benevolo riguardo ai reciproci 
interessi, abbiano ad approdare nel senso da noi desiderato 
e voluto. 

Questa dovrebbe essere, a mio avviso, la linea di con- 
dotta da adottare. 

Il Comitato italiano intende, credo, di progredire alacre- 
mente su questa via. 

Il Governo, non v'ha dubbio, vorrà secondarne e inte- 
grarne gli sforzi. 


Parte Tecnica 


Elettrotecnica. 


INDICATORI DI ALTE TENSIONI 
PER HERMANN ZIPP, ! 


Prima di cominciare un lavoro di riparazione in una data 
parte di un circuito elettrico, è prescritto di disinserirla e di 
mettere a terra, ovvero in corto circuito, la parte immediata- 
mente vicina. Ciò è perfettamente razionale e ottiene il suo 
scopo quando la messa a terra ed il corto circuito siano ese- 
guiti nel modo necessario, ma in caso contrario può essere 
addirittura pericoloso. 

Il preservativo più efficace sarebbe perciò quello di avere 
un mezzo assolutamente sicuro per stabilire se la parte in 
questione si trova sotto corrente o no. Le condizioni essen- 
ziali cui devono soddisfare gli apparecchi destinati a questo 
scopo, sono, in primo luogo, che non siano pericolosi essi 
medesimi, ed in secondo luogo che siano di funzionamento 


1 Elektrische Kraftbetriebe und Bahnen, 1910, pag. 249. 
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semplice e facilmente trasportabili. Quest'ultimo requisito 
esclude subito i voltometri. 

Il primo indicatore di alte tensioni consisteva in un 
rocchetto d'induzione per mezzo del quale si caricava una 
massa metallica isolata, posta in vicinanza della conduttura 
che si voleva esplorare. L'apparecchio è poco adatto, perchè, 
se la tensione non è molto forte, la distanza esplosiva per la 
scintilla deve essere molto piccola, ed, in secondo luogo, la 
intensità delle correnti in questione è così bassa che le scin- 
tille riescono poco luminose e malamente visibili nella luce 
diurna. 

Inoltre sullo strumento agisce solo una parte della dif- 
ferenza di potenziale esistente fra la conduttura e la terra 
e ciò diminuisce di molto l’attendibilità delle indicazioni dello 
strumento. 

Osservazioni analoghe valgono per l'elettroscopio a pa- 
gliuzze che qualche volta viene pure impiegato. Nell’elettro- 
scopio si aggiunge l’inconveniente della possibilità che le due 
leggiere pagliuzze sì appiccichino; allora può darsi che la 
piccola carica elettrostatica non basti a produrre la repulsione 
fra le pagliuzze e che non si abbiano segnalazioni, neppure se 
la conduttura è percorsa dalla corrente. 

Sono stati proposti anche degli indicatori consistenti in 
un tubo di vetro riempito di un olio chiaro contenente in 
sospensione della polvere di carta carbonizzata; il tubo è 
provvisto alle due estremità di chiusure metalliche per una 
delle quali viene appeso ad un filo della conduttura da esplo- 
rare, mentre l’altra estremità viene messa in comunicazione 
col suolo. 

Se la conduttura è sotto corrente, la carica elettrostatica 
acquistata dal tubo fa arroventare le particelle di carbone. 
Ma anche qui la potenza luminosa è troppo debole e l’appa- 
recchio non è adatto alle esigenze della pratica. 

Oltre questi indicatori fondati sui fenomeni elettrostatici, 
vi è un gruppo di apparecchi fondati sulla induzione, nei 
quali vengono utilizzate le correnti indotte che le correnti 
alternate della conduttura, provocano in un circuito posto in 
vicinanza della medesima. Gli apparecchi di questo genere 
non si prestano assolutamente per le alte tensioni, perchè la 
intensità della corrente che circola nella conduttura è gene- 
ralmente assai bassa, e, per avere delle correnti indotte di 
intensità sufficiente, il circuito secondario dovrebbe essere 
portato molto vicino alla conduttura, ciò che non è lecito di 
fare, dato il pericolo di una scarica fra conduttura e circuito 
secondario collegato all’indicatore. 


INDICATORI ZIPP. — Lo Zipp, dopo una serie di esperi- 
menti, è venuto alla conclusione che il mezzo più semplice 
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.© più scevro di pericoli per ottenere le segnalazioni è quello 


di impiegare un tubo di vetro vuoto ed un telefono e di far 
agire sui medesimi la differenza di potenziale esistente fra la 
conduttura e il suolo. Gli apparecchi sistema Zipp sono posti 
in commercio dalla Società Land und Seekabelwerke A. G., 
Colonia-Nippes. 

Particolarmente interessante è il funzionamento del te- 
lefono, perchè basta avvicinarsi a 8-4 m. dalla conduttura 
tenendo all’orecchio un telefono di sensibilità media, del 
quale si stringe un polo colla mano e si lascia libero l’altro 
polo per sentire un ronzio relativamente forte provocato dalle 
cariche che entrano pel polo libero. L'azione diventa molto 
più intensa se si collega il polo libero con una massa metal- 
lica, per es., con una piastra metallica che si avvicina alla 
conduttura, mentre si pone l’altro polo in comunicazione colla 
terra. 

Che allo stesso scopo possa servire un tubo di Geissler ap- 
pare da un semplice esperimento. Si sospenda un tubo di 
Geissler per un polo ad una conduttura ad alta tensione, ri- 
parando il tubo dalla luce esterna: si vede una luce, per quanto 
debole, dovuta alle correnti elettriche che traversano il vuoto. 
La luce è molto più viva, se si fa comunicare l’altro polo del 
tubo con una lamiera metallica, la quale migliora la comunica- 
zione col suolo e quindi aumenta la intensità delle correnti 
che attivano il tubo di Geissler. 

Le segnalazioni così del telefono come del tubo diven- 
gono molto più intense se si inserisce un condensatore anche 
solo della capacità di 0,0005-0,0001 microfarad, ossia la ca- 
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pacitá di una bottiglia di Leyda del diametro di 0,03 cm., 
alta 10 cm. circa. 

Per quanto il telefono sembri a prima vista assai prefe- 
ribile, ha però l’inconveniente che le sue segnalazioni non 
possono essere percepite che in vicinanza dell’apparecchio, 
specialmente se si opera non al riparo dai rumori. È ne- 
cessario accostare l'orecchio al telefono e ciò è sempre da 
considerare come pericoloso. Invece col tubo di Geissler com- 
binato con un condensatore e riparato con opportuni schermi 
si arriva con facilità ad ottenere una luce chiaramente visi- 
bile anche in pieno giorno; il tubo di Geissler è inoltre 
più economico. La figura 1 mostra in sezione un appa- 
recchio costruito secondo questo sistema. Esso consta di una 
custodia esterna in gomma vulcanizzata nel cui interno sono 
collocati il tubo ed i condensatori. La custodia si restringe 
nella parte superiore e lascia sporgere il gancio che serve 
per attaccare lo strumento alla conduttura; su questa parte 
superiore si avvita il coperchio quando lo strumento non 
viene adoperato. Il tubo G, a pareti di grosso spessore, non 
è fissato rigidamente nella custodia, ma gli è lasciato un certo 
molleggiamento per prevenire le rotture; allo stesso scopo è 
protetto da un secondo tubo. Il condensatore K nei primi ap- 
parecchi Zipp era fatto con due striscie di stagnola separate 
da carta isolante e avvolte insieme con questa attorno a un 
cilindretto di gomma vulcanizzata. Il tutto veniva collocato 
senza pressione in un tubo di mica e trattato precisamente 
‘come un filo conduttore ad alta tensione. Al presente invece 
il costruttore impiega dei condensatori di vetro che sono di 
effetto più sicuro e al tempo stesso più economici. 

L'apparecchio contiene uno di questi condensatori per 
ogni 5000 V. di tensione, cosicchè un apparecchio, costruito, 
per esempio, per linee a 15.000 V., conterrà tre condensatori. 
La lunghezza dello strumento dipende esclusivamente dal 
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Fig. 1. Indicatore Zipp trasportabile. 


numero dei condensatori, vale a dire dalle tensioni per le 
quali sono costruiti; la capacita complessiva dei condensa- 
tori è prevista in maniera che già '/, della tensione normale 
dà al tubo di Geissler una luminosità chiaramente visibile. 

La custodia in gomma è provvista inferiormente di una 
chiusura metallica con un morsetto a cui si attacca il filo 
per la messa a terra. | 

La comunicazione col suolo non ha bisogno di essere 
molto accurata; basta che il filo partente dal morsetto, filo 
che può essere nudo, sia avvolto a qualche oggetto che si 
trovi in buona comunicazione col suolo, per es., a una parte 
qualsiasi della incastellatura del quadro di distribuzione; 
può anche bastare che il filo tocchi semplicemente il suolo 
lungo alcune spire. Il tubo di Geissler diventa sufficiente- 
mente luminoso anche se la terra non è perfetta e nel tempo 
stesso il contatto coi morsetti di messa a terra non è peri- 
coloso, essendo minima la intensità delle correnti in giuoco 
(1-2 M. A.). La prima cosa da farsi è di mettere a terra lo 
strumento, dopo di che lo si attacca pel gancio alla condotta 
da esplorare. 

Quando occorre, come spesso accade nei grandi impianti, 
di collegare in parallelo due linee, due dinamo, ecc., lo stru- 
mento dello Zipp permette di riconoscere le fasi che vanno 
unite insieme. Si collegano i due fili da unire in parallelo 
da una parte al ganci? e dall’altra al morsetto di messa a terra 
dell'apparecchio; se il tubo rimane oscuro vuol dire che i 
due fili concordano di fase, se il tubo diventa luminoso vuol 
dire che i fili sono di fase diversa. 

Un indicatore Zipp per correnti di 5000 V. pesa '/., kg., 
è lungo 30 cm. ed ha un diametro di 4 cm., cosicchè può 
comodamente trovar posto in qualunque cassetta di monta- 
tore elettricista. 

Da qualche tempo gli indicatori Zipp vengono costruiti 
anche come apparecchi fissi ed in molti casi sostituiscono i 
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voltometri ad alta tensione dei quali sono più economici, 
accadendo spesso che nei grandi quadri di distribuzione, 


| Fig. 5. 
Fig. 2-5. Indicatori Zipp fissi. 


nelle sottostazioni, nelle vetture automotrici, ecc., non occorra 
di sapere precisamente quale è la tensione, ma solo se vi € 
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o non vi é tensione. Gli indicatori fissi vengono costruiti o 
per funzionare in modo interrotto ed occasionalmente (fig. 2 
e 3), ovvero per restare in azione in modo permanente e con- 
tinuo (fig. 4 e 5). Nel primo caso l’indicatore è articolato 
sopra un asse fissato ad una piastra metallica comunicante 
col suolo, ed una molla tende a mantenerlo nella posizione 
di riposo. Nel secondo caso l’indicatore viene inserito fra 
due molle che lo tengono saldo in modo analogo a quello 
delle cartuccie delle valvole di sicurezza per alte tensioni. 
Per introdurre l’indicatore nelle molle che lo sopportano e 
per estrarlo dalle medesime si fa uso di una tenaglia isolante. 
L'apparecchio così inserito indica in modo continuo se passa 
o non passa corrente. 


INDICATORI TAYLOR. — La General Eletric Co. costruisce 
indicatori per 10.000 volt e più, secondo il sistema Taylor 
(figura 6). 

L'apparecchio Taylor è costituito da una campana di vetro 
nel cui interno è stato fatto il vuoto, montata su un anello 
metallico, nell’interno della quale entra l’asta metallica che 
andrà messa in contatto colla conduttura o cogli apparecchi 
che si vogliono esplorare. Nell’interno della campana l’asta 


Fig. 6. Indicatore Taylor. 


sorregge un mulinello girevole in un piano orizzontale for- 
mato da due traverse in croce appuntite alle estremità e 
portanti dei dischi d’alluminio. Se il conduttore o l’ appa- 
recchio, con cui l’asta viene messa in comunicazione, sono 
elettrizzati, il mulinello si mette a girare. Questi indicatori, 
di costruzione semplicissima, si collegano di preferenza ai 
morsetti degli interruttori di separazione, dalla parte dell'alta 
tensione. Essi hanno il vantaggio di poter servire in pari 
tempo come indicatori di terra in quanto cessano di girare 
quando la fase con cui sono posti in comunicazione è a terra. 
Questo è però un vantaggio piuttosto equivoco, perchè l’ope- 
raio potrà essere indotto in errore e ritenere che, poichè il 
mulinello non gira, non vi sia affatto corrente, mentre può 
darsi che si tratti solo della messa a terra di una fase. 

Per linee a bassa tensione di 100 V. e meno, il Taylor 
ha ideato un indicatore costituito da un tubo di vetro lungo 
circa 76 cm. e del diametro esterno di mm. 6,4, in una estre- 
mitá del quale è saldato un elettrodo che entra nel tubo per 
circa 50 cm. 

Il tubo viene riempito di un liquido non conduttore; per 
esempio, benzina, a cui sì aggiunge una piccola quan- 
tità di polvere di una sostanza conduttrice. Se si scuote il 
tubo, la polvere si alza e si distribuisce per tutto il liquido 
per ricadere lentamente al fondo se non vi è corrente. Se 
invece il tubo è messo a contatto con un filo o con un ap- 
parecchio che si trova sotto corrente, le particelle solide si 
raggruppano attorno all'elettrodo e danno al tubo un aspetto 
caratteristico. 

Se si tratta di tensioni forti, non è nemmeno necessario 
il contatto, ma basta il semplice avvicinamento per produrre 
l’effetto menzionato. 
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Applicazioni dell’automobilismo. 


COLTIVAZIONE DEL SUOLO 
MEDIANTE VEICOLI AUTOMOTORI. 


La popolazione della campagna, colla tendenza moderna 
di distornarsi sempre più dai lavori dei campi, costringe 
l'economia rurale a valersi della forza meccanica, che oggidi 
già si trova introdotta nell’agricoltura in molte forme diverse. 

La prima macchina agricola, alla quale venne applicato 
il comando meccanico, fu l’aratro; Fowler, Howard ed i loro 
imitatori avevano già ottenuto proficui risultati nello studio 
di questo problema. Ai loro studi è da attribuirsi il fatto che 
le piantonaie di cotone in Egitto ed in altri paesi, come anche 
l'immensa coltura delle biade in Ungheria, Russia, Ame- 
rica, ecc., danno una rendita economica che non sarebbe mai 
ottenibile coll’esercizio ad animali. 

Col tempo le forme di aratri ad impulso meccanico su- 
birono molti cambiamenti. Dal sistema d’aratura mediante due 
macchine a vapore si passò al sistema elettrico basato sul 
medesimo principio, sino a che entrambi i sistemi ebbero a 
subire una concorrenza seria collo svilupparsi dell’automobi- 
lismo. 

I progressi tecnici nella costruzione degli automobili ben 
presto conducevano a combinare l’aratro coll’automotore. Questa 
combinazione imponeva di arare mediante organi rotanti. Gli 
organi furono perciò fissati su un tamburo rotante messo in 
movimento dall’automotore stesso. Questo dispositivo rappre- 
senta però un errore perché le zolle di terra in questa ma- 
niera vengono sminuzzate troppo, anzi quasi polverizzate. La 
prima umidità, che arriva su tale terra polverizzata, la tra- 
sforma in una massa pastosa non suscettibile di fermentare, 
mentre precisamente la fermentazione è importantissima per 
lo sviluppo del prodotto. 

Né le macchine per zappare la terra di questo sistema, 
nè gli aratri per rivoltare la terra, possono adoperarsi coi 
medesimi risultati su terra di varia qualità e per semi di- 
versi. La biada vernereccia richiede terra in bricioli grossi, 
quella estiva in briciolette mezzane, per i legumi estivi ci vuole 
invece terra ben bene sminuzzata. Da ciò risulta che un aratro 
universale dev’essere costruito in maniera da servire su terre 
diverse e per varie specie di semi senza qualsiasi cambia - 
mento del sistema. La forma degli organi soltanto, cioé 
delle zappe per arare la terra, può dipendere dal genere di 
lavoro e dallo scopo voluto e dev'essere possibile di ricam- 
biarli presto, in modo semplice, senza l’aiuto di strumenti 
particolari e senza cognizioni professionali. 

È evidente che l’aratro meccanico ad organi fissi consuma 
molta forza motrice, specialmente perchè la curva rappresen- 
tativa del lavoro degli organi termina in questo caso in punta 
Gli organi, al contrario, dovrebbero scavare il solco ed inter- 
rompere il lavoro al momento in cui arrivano alla base del solco. 
Inoltre, benchè occorra che gli organi abbiano una certa rigi- 
dezza, è indispensabile, d'altra parte, che siano anche ben 
flessibili, per non rompersi quando battono su qualche corpo 
duro nella terra, o per non fermare intieramente il lavoro della 
macchina in altro caso simile. 

Ma ciò non è tutto quanto si deve richiedere da una tale 
macchina. Occorre che sia adatta anche per tirare l’aratro 
semplice per rivoltare la terra e per servire da macchina da 
tiro in generale, cioè da automobile da trasporto sulla strada 
e da macchina per tirare carri, ecc., sia sulla strada, sia 
ovunque nella campagna. S'intende che la velocità di movi- 
mento in questo caso dev'essere in proporzione. 

Inoltre servendosi oggidi l'agricoltore di molte macchine 
varie per l’esecuzione dei lavori campestri, è ovvia l’idea 
di servirsi dall’aratro meccanico in maniera semplice anche 
per l’azionamento di queste altre macchine. 

A tutte queste considerazioni risponde la costruzione 
dell’ Automobile Universale d’Agricoltura, sistema “ König ,,, 
ideato dalla Società anonima “ San Giorgio „, che ha stabili- 
menti di costruzioni meccaniche a Zurigo; automobile (fig. 1) 
del quale segue la descrizione qui appresso. 

Per la produzione della forza motrice potrà servire qua- 
lunque motore indipendente. In prima linea saranno motori 
a combustione, in seconda linea elettromotori che s'impie- 
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gheranno a questo scopo. Essendo i motori a benzina troppo | esercizio é semplice e poco costoso, non richiedendo né sor- 
pericolosi, specialmente per imprese piccole che non dispon- | veglianza particolare, né cognizioni speciali. 
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Fig. 3. 


Fig. 2 e 3. Vista e pianta dell’aratro automobile Kónig. 


gono di personale ben esperto, si adotteranno anche motori La Società anonima “San Giorgio , di Zurigo riuscì a 
ad olio pesante per l’azionamento di questi aratri meccanici. | costruire motori Diesel a 5 cavalli, in forma tanto compen- 
Essi offrono il vantaggio di essere poco pericolosi ed il loro | diosa e semplice che è possibile di applicarli agli automo- 


bili. S'intende che per l'azionamento di un aratro automobile 
può adoperarsi anche l’elettromotore, alimentato da corrente 
addotta mediante canapo tlessibile. Il sistema del motore 
non influisce per nulla sulla costruzione tecnica ed il modo 
di lavoro dell’aratro stesso. 

L’aratro rappresentato nelle fig. 2 e 3, é mosso da un 
motore a benzina da 24 cavalli, a 4 cilindri A, che può es- 
sere distaccato dal meccanismo dell'automobile e dell’aratro; 
in modo da servire da motore stazionario per l’impulso di 
qualsiasi altra macchina d’agricoltura. 

Mediante comando invertibile B si ottengono dal motore 
due velocità diverse, cioè due movimenti principali, l'uno che 
serve per il comando delle rnote principali C per il moto pro- 
gressivo dell’aratro automobile, e l’altro per Varatura stessa. 
Quest'ultimo può suddividersi nuovamente in forza d’impul- 
sione per gli organi d’aratura da una parte ed in forza mo- 
trice per altre macchine agricole, a seconda che viene ap- 
plicato al tamburo d’aratura D nella parte di dietro, oppure 
alla puleggia del contralbero laterale Æ. 

Un meccanismo differenziale permette che l’aratro auto- 
mobile possa girare in posto, nel qual caso una delle ruote 
principali forma il centro della rotazione. In questa ma- 
niera, durante l’aratura, un solco si accosta all’altro sempre 
a distanza regolare e senza manovra difficile e complicata 
dell'automobile, perché, terminato un solco, il prossimo rico- 
mincia immediatamente a distanza che non supera la larghezza 


Fig. 4. Utensili applicabili al tamburo aratore 
dell'automobile Kónig. 


del tamburo d'aratura. Questa facilitá nella manovra del- 
l’aratro automobile permette un'aratura uniforme su tutto il 
campo ed offre il vantaggio di risparmio di tempo e di 
forza motrice. 

L'aratro automobile permette quattro velocità diverse di 
locomozione, cioè di 0,8, 1,5 a 2,3 a 4 e di 7 chilometri al- 
lora. Quest'ultima velocità serve per trasportare l’aratro au- 
tomobile sulla strada al luogo di lavoro e per il ritorno. Si 
intende che in quest’ultimo caso, il tamburo d’aratura es- 
sendo alzato e fuori movimento, l’aratro automobile servirà 
benissimo anche da carro di trasporto o da macchina da tiro, 
senza che occorra qualsiasi smontaggio o distacco del mec- 
canismo d'aratura. Per rimorchiare vi è un gancio a molla F 
dietro l’aratro. 

La velocità minima summenzionata non si adopera che 
per eccezione, per l’aratura di terra tenace ‘a profondità da 
40 a 45 cm. La velocità normale per l’aratura di terra media 
ad una profondità di circa 30 cm., per esempio, della terra 
vegetale in Ungheria, è di 1,5 a 2 chilometri all’ora. Per “ sco- 
rificare , la terra (cioè per smuovere la parte superficiale 
di essa) e per l’aratura di terra leggiera e sabbiosa, come 
in Egitto, si adopera la velocità di 3 a 4 chilometri all'ora. 

Regolando l'ammissione di gas al motore (l’elettromotore 
regolasi mediante resistenze) è naturale che le velocità po- 
tranno essere variate a seconda del bisogno e delle condi- 
zioni della terra. 

La massima importanza deve attribuirsi al rapporto fra la 
velocità di rotazione del tamburo d’aratura e quella di locomo- 
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zione dell'automobile. Se non si cambia la velocità di corsa della 
vettura, la velocità di rotazione del tamburo sarà sempre 
proporzionata, ma pure è possibile di variare anche quest'ul- 
tima secondo la grossezza delle zolle di terra, variando le 


- Fig. 5. Automoblle König 
utilizzato per il comando di altre macchine. 


combinazioni degli ingranaggi a catena. In questo modo può 
variarsi la rapidità di rotazione del tamburo d'aratura da 
30 fino a 90 giri, secondo che si lavora in terra tenace, media 
o leggiera, Nella costruzione dell’aratro automobile si stabi- 
lisce già da principio la proporzione dei detti ingranaggi a 
catena, predestinando l’aratro ad una certa terra normale o 
già conosciuta In questo modo un certo tipo di aratro ser- 
virà anche per un certo genere di terreno, ciò che permette 
di costruirne un certo modello in gran quantità a prezzo 
ridotto in proporzione alla fabbricazione in serie. 

In generale il numero di giri del tamburo d'aratura sarà 
inversamente proporzionale alla grossezza delle zolle. Più le 
zolle sono piccole, più aumenterà il numero di giri. 

Il comando del tamburo d’aratura si effettua, come già 
detto, mediante due contralberi a catena H e /, di cui l'uno 
comanda l’albero nell’asse posteriore K. Questo trasmette il 
movimento al tamburo d’aratura. Sono quindi tre ingra- 
naggi che possono essere ricambiati, sì dà variare il lavoro 
dell’aratro in guisa da adattarlo a qualsiasi stato del ter- 
reno. Il refrigerante M del motore a benzina è di grandi 
dimensioni (circa 28 a 30 metri quadrati di superficie re- 
frigerante), la corsa della vettura essendo lenta. 

Il numero normale di giri del motore è di 800, il numero di 
giri corrispondente della puleggia per il comando d'altre 
macchine è di 800. L’albero differenziale e gli ingranaggi 


Fig. 6. 
Automobile Kónig utilizzato come carro da trasporto. 


dello scambio sono di costruzione normale, però rinforzati 
in maniera speciale. 

Il corpo della vettura riposa su tre ruote. La ruota di 
fronte N, entro sopporto a forcella, può essere girata di 
180 gradi ed è comandata mediante volantino a mano O ed 
ingranaggio a vite perpetua P. Il peso della macchira intiera 
è equilibrato e disposto in maniera da scaricare la ruota di 
fronte quasi completamente. L’asse di fronte riposa nel telaio 
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della vettura su una molla verticale Q. La superficie della 
ruota di fronte è munita nel mezzo di una nervatura mediana 
circolare R che rende più facile di mantenere la direzione 
nella manovra dell’aratro. 

Il corpo della vettura mediante cuscinetti a palle riposa 
sui bracci dell'asse a gomito 7' delle ruote posteriori. Questi 
due bracci sono forati. Nel foro dell'uno riposa l’asse di 
comando del tamburo d’aratura, in quello dell’altro l’asse di 
un apparecchio di concimazione. L’asse delle ruote di dietro 
e l'albero del tamburo d’aratura, mediante due rafforzamenti 
laterali a tubi V, si riuniscono in forma di un telaio fisso. L’asse 
del tamburo d’aratura è costruito in forma di tubo, sul 
quale, mediante cuscinetti a palle gira il mozzo del tam- 
buro, esso pure in forma di tubo. 

Le due ruote di dietro sono di 1400 mm. di diametro e 
dì 450 mm, di larghezza, quest’ultima corrispondente ad una 
pressione di 25 chilogrammi per decimetro quadrato, calco- 
lando la corona delle ruote in proiezione verticale. Questa 
pressione limitata è un pregio importante dell’aratro auto- 
mobile. Il terreno, in generale, richiede che la pressione su- 
perficiale sia limitata per quanto possibile e le macchine di 
aratura, finora, non ne tenevano conto che poco. Le ruote, 
ai loro lati, sono chiuse da lamiere, di modo che la terra 
non possa entrarvi, ciò che darebbe luogo ad un consumo 
inutile di forza motrice. | 

Sulle corone delle ruote vi sono apposite nervature traver- 
sali e fra queste ultime, a distanza regolare, sono praticati 
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a spirale m, riconduce la zappa nella posizione originale, la 
molla formando il giunto che riunisce la zappa e l’albero. 
La distanza delle zappe fra di loro è stabilita mediante 
spirale intagliata nell’albero, alla quale si accomoda la molla 
a spirale. La distanza fra le zappe è regolata dal numero di 
giri che fa la molla a spirale. Il manico della zappa è fatto 
in forma di due bracci paralleli, che si protendono dal 
summenzionato cuscinetto oscillante. L'una delle estremità 
della molla a spirale viene introdotta in uno dei buchi di 
questa leva e, a seconda che si sceglie un buco più distante 
o più vicino al cuscinetto, la molla sarà più o meno tesa. Il 
porta-molla per la zappa, in forma di caviglia, è situato fra 
i bracci del manico, e la molla a spirale che lo circonda serve 
a premere la zappa contro due punti d’appoggio in forma 
di bolloni, di modo che anche qui si abbia uno snodo in due 
sensi. La forza della molla dev'essere proporzionata alla gros- 
sezza delle zolle di terra, cioè al grado di sminuzzamento che si 
richiede. La molla, la quale non serve che a ricondurre la zappa 
nella posizione originale, dev'essere molto lunga, per permet- . 
tere alla zappa stessa di oscillare lungo una curva lunga, 
onde, all’occorrenza, lasciar passare qualche radice d’albero, 
od altri ostacoli. In questo caso la zappa gira intorno al punto 
d’appoggio inferiore fino all'estremitá. I cuscinetti oscillanti 
anche in questo caso permettono che la zappa oscilli non 
soltanto in una direzione, ma anche in direzione laterale, 
obliqua o perpendicolare. In altre parole, la zappa deve avere 
come un punto solo fisso. Un contrappeso nella parte supe- 


Fig. 7. Automobile Kónig utilizzato come macchina da tiro. 


dei fori per ricevere dei bolloni. Sulla strada e su terreno 
normale le teste di questi bolloni sono a filo delle nervature, 
mentre che per il lavoro su terra paludosa, arenosa, ecc. ove la 
macchina potrebbe scivolare, i bolloni vengono scambiati con 
altri a teste sporgenti. I bolloni, disposti a quattro a quattro 
sulla larghezza delle ruote, sono riuniti fra di loro me- 
diante chiavetta che assicura quattro bolloni contemporanea- 
mente. Occorreranno variazioni nel numero di bolloni se- 
condo il terreno per il quale la macchina è destinata, onde 
ottenere il massimo risparmio nel consumo di forza mo- 
trice. Le nervature sulle corone delle ruote, consumandosi 
ben presto, sono formate da bandelle di ferro, ribadite sulla 
corona, di modo che si possono ricambiare facilmente. Come 
già detto, l'aratro può girare attorno ad una delle ruote po- 
steriori in maniera che la verticale passante pel centro della 
ruota formi centro di rotazione. 


Il telaio del tamburo aratore è formato dal mozzo sum- - 


menzionato in forma di tubo e da due fondi laterali, 
collegati insieme e rinforzati mediante quattro tubi gi Y 
9: 94, quest'ultimi irrigiditi anche fra di loro mediante un 
cerchio /, nel mezzo, essendo destinati a portare i cerchi a 
zappe. La forza che agisce sulle zappe è la forza centri- 
faga. I tubi di rinforzo summenzionati portanti le zappe, 
possono essere girati. Le zappe A, vi sono attaccate in modo 
molleggiante per poter cedere indipendentemente l’una dal- 
l’altra secondo il bisogno durante il lavoro. Questa disposi- 
zione occorre per evitare che, nel caso che una zappa batta, 
per esempio, su una pietra, venga frenata la macchina intiera. 
D'altra parte occorre questa elasticità in tutti i sensi, altri- 
menti la zappa che batte su di un ostacolo, mediante la sua 
inerzia, produrrebbe la torsione dell’albero. Vi sono cusci- 
netti di costruzione particolare oscillante al fondo delle 
zappe che permettono questo molleggiamento ed una molla 
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riore della zappa evita che in caso di rotazione rapida del 
tamburo essa sorpassi la posizione estrema, perché allora 
non toccherebbe più la terra. Sarebbe impossibile di servirsi, 
in luogo del contrappeso, di una molla a spirale per esempio, 
perché allora la macchina lancierebbe la terra troppo lontano. 
Occorre che l’azione della zappa eserciti una pressione dolce 
ed elastica. Le molle della zappa producono una vibrazione 
costante della testa della medesima quando esce dalla terra 
e così fanno cadere la terra che si attacca alla zappa. Di 
fronte alla testa della zappa (fig. 4) vi è poi un avancoltello 
a due denti, che precede il colpo della zappa, taglia la super- 
ficie del suolo e la strappa entro il solco, ove viene coperta 
dalla carica del colpo di zappa seguente. Così ogni colpo di 
zappa è accompagnato da un maggiore sminuzzamento della 
parte superiore del suolo e dallo stracciamento delle radici 
che vi si trovano, cosa indispensabile quando si tralascia la 
cosidetta “ scorificazione ,, del suolo. 

Gli organi di scorificazione sono diversi delle zappe, es- 
sendo destinati a stracciare la terra a piccola profondità. 
Questi organi si fissano nella macchina nella stessa maniera 
come le zappe, valendosi dei medesimi punti d’appoggio. La 
parte principale di questi organi è un coltello che batte nella 
terra e la taglia, e che porta un piccolo vomero che straccia 
la terra lungo la linea di taglio. Un tamburo munito di or- 
gani di questo sistema non è altro che un aratro diviso in 
molte piccole parti per arare e zappare Ja terra contempora- 
neamente. 

Un albero porta 16 a 24 di questi organi. Il distacco 
e il ricambio di essi si eseguisce senza viti e senza stru- 
menti di montaggio. Il diametro del tamburo è di 1050 mm,, 
la larghezza della zappatura che produce è di 2200 mm. 

Per evitare che le zappe battano troppo, occorre poter 
regolare la velocità dell'albero che porta le zappe, cioè la 
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forza centrifuga che permane dopo la zappatura deve elimi- 
narsi, tanto più che viene aumentata dalla gravità. 

Occorre che il regolatore possa lasciar libera la zappa 
nel momento voluto per riprenderla appresso quando salta 
all'indietro, evitando di lasciarla cadere nell'interno del tam- 
buro. Questa regolazione si ottiene mediante camme a gobba 
che azionano un meccanismo a saliscendi. Appositi pioli d’ar- 
resto evitano inoltre che le zappe possano rovesciarsi. 

Il tamburo di lavoro è sospeso entro sopporti a forcella e 
può essere rialzato e ribassato dal posto del conduttore o 
dal lato della macchina mediante meccanismo a manovella. 

Il peso della vettura intiera, equilibrantesi sull’asse delle 
ruote posteriori, ammonta a tonn. 3 {;. 

Distaccando il movimento di locomozione ed il mecca- 
nismo del tamburo, si può adoperare il motore della vettura 
anche per il comando di altre macchine (fig. 5). La puleggia 
motrice in questo caso è il volante stesso sul lato sinistro della 
vettura. Inoltre l'aratro automobile, come già detto prima, 
può servire anche da carro da trasporto (fig. 6) e da macchina 
da tiro (fig. 7) per l'azionamento di aratri semplici. 

Con un solo conduttore ed un consumo di circa 300 gr. 
di benzina, in terreno piano o di collina, é possibile di otte- 
nere i risultati seguenti: 


Come macchina da scorificare la terra: 
A 5-10 cm. di profondità 0,50-1,00 ettari all’ora 


Come macchina da zappare e rivoltare la terra: 


A 15-20 cm. di profondità 0,25-0,50 ettari all’ora 
” 21-25 ” n ” 0,22-0,40 ” n» 
n 26-33 ” ” n 0,20-0,30 n ” 


ed in terreno tutto secco e molto duro ed argilloso, ove gli 
aratri semplici non possono lavorare: 


A circa 15-20 cm. di profondità 0,20-0,30 ettari all’ora. 


Come macchina da zappare e scorificare la terra per colti- 
vazione in filari: 


A 5-10 cm. di profondità 0,50-1,00 ettari all'ora. 


In confronto al sistema che si adoperava finora, con 
due locomobili che spostano l’aratro qua e in là, oppure con 
macchine elettriche al posto delle locomobili, e in confronto 
alle macchine da rimorchio che tirano dietro di sè uno o 
più aratri, e perciò richiedono un peso tale da impedire il 
lavoro su terreno molle, sono evidentii vantaggi dell’aratro 
rotante, specialmente quando, come nel caso presente, avanza 
automaticamente nella direzione del lavoro. Ciò spiega il fatto 
che il consumo di forza motrice e la forza del motore in con- 
fronto al lavoro ottenibile possono essere ben limitati. L'a- 
ratro automobile inoltre risponde anche alle altre esigenze: 
mobilità e flessibilità degli organi, lavoro regolabile secondo 
la qualità della terra, evitandosi il pericolo che la macchina 
lanci le zolle di terra e le pietre a distanza. 

Aggiungiamo ancora che l’aratro può essere combinato 
in modo semplice con un meccanismo di concimazione, che 
permette di sminuzzare bene e di distribuire in modo uniforme 
il letame. Ing. S. HERZOG. 


Tessitura. 


GUIDAFILI-STRIBBIE PER BOBINATRICI 
DI ALOIS LENTSCH A MULHOUSE. ! 


Nelle bobinatrici per filati di catena di solito i fusi sono 
disposti verticalmente ed i guidafili-stribbie, per cui il filo 
passa prima di andare -ad incannarsi, sono collegati fra loro 
e formano un tutto unico. Nella disposizione del Lentsch il 
guidafilo-stribbia di ciascuna bobina é indipendente dagli 
altri e puó girare su un albero verticale a guisa di bande- 
ruola. Con ció si ottiene che, ingrossandosi la bobina pel suc- 
cessivo avvolgimento, il filo sposta il guidafili di un angolo 
conveniente, invece di fare esso stesso un angolo più vivo. 


1 Brevetto inglese, N. 19,849 del 1909. 


Il supporto verticale b (fig. 1 e 3) è di forma piatta e 
provvisto di due fori per fissarlo al regolo comune agli altri 
guidafili. In alto regge un perno a su cui può girare libera- 
mente il guidafili-stribbia g attaccato a c e provvisto di doppia 
cerniera d per facilitare la rotazione. La cerniera appoggia 
sopra un anello in vetro e, la cui posizione è regolabile per 
mezzo dell'anello » e relativa vite di pressione. Su g è fissata 
ad angolo retto una appendice h avente un foro allungato in 
cui passa una vite f che serve a fissare y su c. Il guidafili- 


Fig. 1. 


Fig. 3. 


Fig. 1 3. Guidafili Lentsch per bobinatrici. 


stribbia g si fissa sotto un angolo di 35° coll’orizzonte, cioé 
colla retta orizzontale C nella direzione in cui cammina il 
filo. In vicinanza del perno a è collocato un rullo a gola ¿che 
guida il filo e lo invia alla stribbia y provvista di un inta- 
glio k; di qui il filo passa al guidafili ¿ consistente in un filo 
di ferro opportunamente curvato e va poi alla bobina. Nel- 
interno dell'intaglio k si trova un ago m; le particelle e le 
impurità che si distaccano dal filo e non cadono si infilzano 
in questo ago, invece di appiccicarsi nuovamente al filo ed 
andare con esso ad avvolgersi sulla bobina. A motivo della 
inclinazione datale, la stribbia presenta al filo il suo spigolo 
di taglio, ciò che facilita il distacco delle impurità e la loro 
caduta spontanea. 
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Il Lentsch ha così cercato di evitare gli inconvenienti 
dei guidafili-stribbia rigidi, che consistono nell’assoggettare il 
filo ad una tensione non necessaria e di provocarne il logo- 
ramento e qualche volta la rottura a motivo dell'angolo più 
vivo che il filo è obbligato a fare mano mano che la bobina 
ingrossa, Inoltre col metodo del Lentsch la pulitura del tilo 
riuscirebbe più completa. 


NUOVO METODO PER FISSARE LE PULEGGIE SUL SUBBIO 
PER FILATI DI CATENA 
DI JAMES NELSON, A NELSON. ! 


La puleggia A (vedi figura) ha nel mezzo un manicotto 
in cui entra il subbio ed é provvista di tre madreviti B ve- 
nute di fusione, nelle quali passano i bulloni filettati G por- 
tanti le scarpe E che servono a stringere il subbio. Il mani- 
cotto di A è discontinuo, lascia cioè dei vani D per le scarpe E. 


Dispositivo per fissare le puleggie sul subbio da ordito. 


Se si stringono le viti G, le scarpe E forzano contro il subbio 
e la puleggia resta fissata. Perché flangia e subbio siano per- 
fettamente centrati, non si avrà che da stringere od allentare 
l'una o l’altra delle tre viti e non occorrerà inserire, come 
accade pei manicotti rigidi, delle grossezze fra manicotto e 
subbio. Quando occorre di cambiare posizione perchè cambia 
la larghezza del tessuto ovvero per ricentrare, l’operazione 
resta di molto semplificata. Solo si deve avere l’avvertenza 
di non forzare eccessivamente le viti G, perchè potrebbero 
saltare le madreviti o spaccarsi la puleggia. 


Istruzione superiore. 


LOPERA SCIENTIFICA DI GUGLIELMO KOERNER. 


(Riassunto del discorso pronunsiato il 15 corr. mese dal Prof. G. CIAMICIAN 
in occasione delle onoranze rese pel 50° anniversario dellu laurea del 
prof. Koerner). 


Verso il 1865 si conosceva un notevole numero di com- 
posti chiamati aromatici per le proprietà odorose di alcuni 
di essi, che appartenevano alla classe dei corpi non bene 
classificati, ma che stavano in stretta relazione con un idro- 
carburo scoperto da Faraday nel 1825 nel gas illuminante, 
che Mitscherlich riconobbe più tardi essere identico all’idro- 
carburo che si oltiene dall’acido benzoico. Questo idrocarburo 
venne designato col nome di benzolo che conserva tuttora. 
In quel tempo Kekulé ebbe la felice idea d’immaginare pel 
benzolo una formula assai diversa da quelle usate fino allora 
per la rappresentazione dei composti di carbonio, spinto a 
ciò dalle proprietà peculiari dei corpi aromatici e del rimar- 
chevole rapporto in cui si trovano l’idrogeno ed il carbonio. 
Egli ammise che i sei atomi del carbonio tetravalente, unen- 
dosi l’uno all’altro, alternativamente per un legame semplice 
ed uno doppio, vengono a formare un anello, in guisa che a 


! Brevetto inglese, N. 23509 del 1909, — Oesterreich's Wollen-und Leinen- 
Industrie, 1910, N. 9. 
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ciascuno di essi, resti ancora una valenza disponibile, satu- 
rata dall’idrogeno, secondo il seguente schema: 


H 
C 
2 
i Bi 
CH 
gii 
H 


Questa ipotesi costituì per sè stessa un progresso nella 
teoria della struttura dei composti del carbonio, perché essa 
è una rappresentazione materialistica che va un po’ oltre a 
quella delle formule usate fino allora, ma sembrò assai ardita 
e suscitò polemiche. 

La formula del benzolo di Kekulé condusse ad una serie 
di problemi d'indole quasi geometrica, che aprirono nuovi 
orizzonti alle ricerche sperimentali. Il primo problema fu 
quello intorno alla distribuzione dei sei atomi di idrogeno, 
nen essendo dimostrata la loro equivalenza. Il secondo pro- 
blema ebbe per oggetto lo studio delle isomerie, che nei 
derivati del benzolo assume un carattere speciale. La solu- 
zione di queste questicni, a cui il prof. Koerner prese tanta 
parte, segnò uno dei maggiori trionfi per la chimica del 
carbonio, perchè la intuizione e la previsione teoretica si 
trovarono a passo a passo seguite dalla prova sperimentale. 

La dimostrazione della eguale disposizione dei sei atomi 
di idrogeno del benzolo venne data per la prima volta dal 
Koerner nel 1869, ma rimaneva la parte più difficile del se- 
ccndo problema: come si fa a sapere in genere, o in un de- 
terminato caso, quale sia la costituzione di questi derivati. 
Era, cioé, necessario trovare il modo di determinare il luogo 
chimico dei derivati del benzolo ed il Kekulé in una classica 
sua memoria del 1866 fece un tentativo per i derivati triso- 
stituiti, contemplando precisamente il caso delle sei bibromo- 
mononitrobenzine, che divenne poi famoso per il lavoro fon- 
damentale del Koerner. Le formule che vi sono esposte in uno 
specchietto contengono in nuce la soluzione del problema. Ma 
egli non pensò a risolverlo ed in alcune sue considerazioni 
per trovare il posto che probabilmente un secondo atomo di 
bromo andrebbe ad occupare nel monobromobenzolo, espose 
delle considerazioni che non armonizzavano coll’esperienza. 

Il merito di avere pel primo intravveduta la possibi- 
lità di pervenire con sicurezza alla determinazione dei posti 
negli isomeri del benzolo e di avere indicato poi la via più 
rigorosa per arrivarvi spetta indubbiamente al Koerner. In 
una nota sulla resorcina, nel 1866, cercò di classificare i deri- 
vati trisostituiti del benzolo, mettendoli in serie secondo la loro 
costituzione, cioè secondo la posizione dei radicali sostituenti, 
lavoro questo che doveva necessariamente precedere quello 
della determinazione dei posti. Egli si giovò a questo scopo 
di alcune eleganti trasformazioni, passando dai tre monoiodo- 
fenoli alle tre biossibenzine, preparando il terzo iodofenolo, 
che non era ancora conosciuto ed ottenendo da questo la re- 
sorcina. Che la strada seguita fosse la migliore apparisce con 
chiarezza da un lavoro successivo del 1867, pubblicato nei 
bollettini dell'Accademia di Bruxelles, nel quale riferendosi 
al caso delle tre triossibenzine teoricamente possibili fece 
notare come quella che potrà essere ottenuta da tutte e tre 
le biossibenzine per introduzione di un terzo ossidrile dovrà 
contenere i tre radicali ossidrilici nelle posizioni 1, 2 e 4. 


OH 
OH 


"To OW x 


1 N 
OH 
OH OH 
4 
0H 
OH 4 


0H 


In questa previsione è contennto il nucleo fondamentale 
di quello che Ciamician chiama il teorema di Koerner sulla 
determinazione dei posti nei derivati del benzolo. E difatti, 
il Koerner stesso soggiunge che in tutti gli altri casi la di- 
mostrazione sarà analoga, soltanto che essa talvolta potrà 
riuscire più ditticile richiedendo la preparazione di un mag- 
gior numero di derivati. Per illustrare con un esempio rigo- 
roso e completo il suo teorema, il Koerner lavorò parecchi 
anni indefessamente e non è che nel 1874 che pubblicò i suoi 
studi sulla isomeria delle sostanze aromatiche a sei atomi di 
carbonio, con una grande copia di materiale sperimentale, 
sui derivati polisostituiti del benzolo. 

Il teorema posto dal Koerner, si fonda sulla diversa sim- 
metria che acquista la formula del henzolo, quando in essa 
due atomi di idrogeno sono sostituiti da due radicali (R R) 
eguali tra di loro: 


R R R Hkk «N H# 

*H H* * H R R R 

**H H * * * H HA * H H * 
Orto Meta Para 


Apparisce subito evidente che i quattro atomi di idro- 
geno nel sistema para sono tra di loro equivalenti, che si- 
milmente il sistema orto contiene due paia di atomi di idro- 
geno diversi per posizione, ma formati ciascuno da due atomi 
di idrogeno che si equivalgono, che finalmente il sistema 
meta è il più complicato, perchè contiene un solo paio di 
idrogeni equivalenti, mentre degli altri due atomi di idro- 
geno, ciascuno ha una posizione speciale, che è diversa da 
quella dei due primi. Ne viene di conseguenza che se si in- 
troduce in questi tre derivati bisostituiti al posto di un atomo 
di idrogeno un terzo radicale, diverso dai due primi, si avrà 
nel sistema para un solo composto, nel sistema orto due com- 
posti tra di loro differenti, nel sistema meta tre diversi de- 
rivati. In questo caso il numero totale degli isomeri sarà di 
sei, che si ridurrà a tre, quando tutti e tre i radicali sosti- 
tuenti saranno eguali tra di loro. 

Il criterio del Koerner per determinare la posizione dei 
sostituenti nei derivati del benzolo è dunque oltremodo sem- 
plice ed elegante ed è indipendente da ogni altra ipotesi al- 
l’infuori da quella fondamentale. Mentre valse a confermare 
la formola attribuita dal Kekulé al benzolo, offri una prova 
della meravigliosa sicurezza con cui le formule di struttura 
permettono di prevedere in ogni dato caso il numero dei 
possibili composti di carbonio. 

Koerner applicò questo metodo di indagine alle tre tribro- 
mobenzine, considerando i casi in cui si introduca un terzo 
atomo di bromo, oppure un gruppo nitrico o amminico: 


Orto 
Br 
Br 
Br Br Br 
Br Br Br 
Br Br 
Br 
Br Br Br 
4 8 B N02 
291 j NH2 
3JN02 Br 
NH2 
NO02 


NH2 
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Non é facile seguire il filo che condusse a determinare 
la costituzione delle tre tribromobenzine e dei loro rispettivi 
derivati, attraverso alle molteplici ditficoltà che il Koerner 
seppe superare colla sua meravigliosa abilità nell’arte dello 
sperimentare. La magnifica raccolta di prodotti ben cristal- 
lizzati che egli ottenne in questo suo poderoso lavoro, desta 
tuttora l'ammirazione di quanti si interessano all’arduo pro- 
blema, che egli si era posto. 

Keorner non ha abbandonato del tutto il suo tema favo- 
rito, poiché, colla collaborazione del dott. Contardi, incomin- 
ciando dal 1904, si è proposto di completare la serie dei 
composti alogenati del benzolo e dei loro derivati nitrici o 
ammidati. Questo lavoro, in parte anche di revisione e di 
epurazione, è rivolto inoltre ad un fine teorico: quello cioè 
di tentare di risolvere il problema così detto dell’intima strut- 
tura del benzolo. 

Altre ricerche, ancora in parte inedite, riguardano la 
eventuale differenza dei derivati nel sistema orto in relazione 
ai doppi legami del carbonio ammessi nella formola del benzolo: 


Con una serie di assai eleganti metamorfosi, il profes- 
sore Koerner ha dimostrato che tale differenza non sussiste, 
ciò che, secondo il prof. Ciamician, ben s’accorda con gli 
studi del Thiele sui doppi legami coniugati. 

L'attività del Koerner si è esplicata non soltanto nello 
studio dei composti aromatici, ma anche in altri campi, ove 
talvolta è stato precursore. Così, ad esempio, fino dal 1869 
ha proposto la attuale forinola per la piridina, che con felice 
intuizione assomigliò a quella del benzolo, ammettendo che 
al posto del gruppo trivalente CH si trovasse l’azoto : 


CH 


HC CH 


HC CH 


N 


Questa concezione sul modo con cui è costituita la piri- 
dina non fu senza importanza per lo sviluppo della chimica 
dei composti organici azotati, poichè al gruppo piridico si 
riferiscono alcuni fra i più importanti alcaloidi vegetali. 

Un altro argomento di notevole interesse per la chimica 
dei composti azotati è st to più recentemente trattato dal 
Koerner in collaborazione col prof. Menozzi e riguarda la 


Meta Para 
Br Br 
Br O) 
Br 
Br Br Br 
1 Br 
Br Bru 3) Br 
Br Br 
Br Br Br 
NO: 
NHe 
Br N02? Br 
NH2 
NO: , Br 
NH3 


storia degli acidi ammidati e specialmente una reazione che 
permette di eliminare da questi l'azoto che contengono, per 
mezzo della trasformazione nei loro derivati metilati e della 
successiva eliminazione di trimetilammina, reazione questa 
che gli autori si ripromettevano di applicare anche agli al- 
caloidi naturali se non fossero stati prevenuti dall' Hofmann. 

Fra i lavori di minor mole va citato quello sulle chinos- 
saline, che si connette con le ricerche sui derivati piridici e 
chinolinici. Accanto ai suoi studi prediletti, il Koerner si 
occupò sempre, ad intervalli più o meno lunghi, di studi sulle 
sostanze organiche vegetali. A questo gruppo di ricerche 
appartengono quelle sull’olio di senape e sulla costituzione 
della siringina, della frassina e frassetina, nonché le estese 
indagini eseguite col dott. Vanzetti sull’olivile. 

Il prof. Ciamician non ha creduto di passare in rassegua 
l'esatto elenco di tutte le pubblicazioni del Koerner, poichè 
per giudicare l’influenza che ha esercitato nello sviluppo della 
chimica organica bastano i suoi primi lavori, e poichè questi 
verranno ognora ricordati quali pietre fondamentali per la 
determinazione del luogo chimico, così il nome di Guglielmo 
Koerner, assieme a quelli di alcuni fra i maggiori sperimen- 
tatori dei nostri tempi, rimarrà per sempre legato alla teoria 
dei composti aromatici. g- 


Gomme e resine. 
SULLA COMPOSIZIONE E SINTESI DEL CAUCCIÙ. 


Il fortissimo rialzo avvenuto nel prezzo di questo pro- 
dotto e gli utili spettacolosi realizzati dai coltivatori, hanno 
richiamato specialmente l’attenzione dei finanzieri inglesi, i 
quali nei due primi mesi del corrente anno hanno emessi i 
titoli per la costituzione di 50 nuove Società, che dovrebbero 
occuparsi «della coltivazione delle piante che fornisceno il 
caucciù. 

Computando le imprese già esistenti, si calcola che il ca- 
pitale investito possa raggiungere un miliardo, attratto dal- 
l’importanza che acquista ognor più perla fabbricazione delle 
ruote elastiche, delle cinghie, delle calzature e abiti imper- 
meabili, dei cavi elettrici, dei tubi, ecc. 

Secondo una conferenza tenuta a Vienna al Circolo degli 
ingegneri e architetti dal prof. Harries, * la pianta che attual- 
mente fornisce il caucciù migliore è la Hevea brasiliensis, nella 
cui secrezione lattiginosa sembra si trovi già formato, poiché 
trattando questa con etere si ottiene una soluzione colloidale, 
dalla quale per essiccazione e per polimerizzazione si può ot- 
tenere un prodotto aitatto eguale a quello che si ha coi me- 
todi usuali di estrazione. 

I solventi più adatti per il caucciù sono il benzolo ed 
il cloroformio. Nell’alcool si ritiene da taluni insolubile. Har- 
ries ha osservato che vi si discioglie se è stato precipitato 
di recente da una soluzione nel benzolo. Il ditferente compor- 
tamento lo attribuisce alle trasformazioni che subisce per 
effetto della polimerizzazione a cui soggiace. In base a queste 
concetto e nell’intento di diminuire l’elevate suo peso moleco- 
lare, lo ha fatto bollire nell’acido acetico glaciale, dopo di che 
si è mostrato infatti solubile. 

Il caucciù è uno dei pochi colloidi che si possono otte- 
nere allo stato puro. Allorché si mantiene per lungo tempo 
a moderato calore, si trasforma in una materia oleosa, che 
però assume a poco a poco la consistenza solida quando si 
abbandona alla temperatura ordinaria. 

La composizione chimica corrisponde alla formola Cio H46, 
che è la stessa che si assegna alla guttaperca, senza che fino 
ad ora sia stato possibile di trasformare il caucciù in questo 
prodotto, la cui costituzione vuolsi sia a anello chiuso. Il 
caucciù non contiene degli atomi di carbonio assimetrici, 
poichè non é otticamente attivo. Fissa 4 atomi di bromo e 
perciò devesi ritenere che abbia due doppie legature. Si com- 
bina con due molecole di ozono per formare il diozonide 
Cio He Oc, che è una sostanza esplosiva. 

Questa, bollita nell'acqua, si discioglie e si scompone in 
aldeidelevulinaca C H,- CO. CH- CH; - CHO, in acido levuli- 
nico CAs-CO-CH:-CH,-C00 H edin un perossido : CH, - 


1 Zeitschrift fuer ong. Chemie, 1910, pug. 701. 
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. CO: - CH,- CH,- COOH.I prodotti di scomposizione del- 
Pozonide ottenuta dalle differenti varietà di caucciù variano 
nelle proporzioni rispettive e questo fatto non è senza im- 
portanza per l’apprezzamento delle diverse qualità, perché 
allorquando si troverà modo di accertare facilmente i rap- 
porti in cui si trovano prodotti, riuscirà possibile concretare 
un metodo attendibile di assaggio, che manca tuttora. 

Per la determinazione del caucciù contenuto nei prodotti 
naturali e nei manufatti, si ricorre all'estrazione coi solventi, 
secondo le indicazioni di Fendler, oppure al metodo di Budde, 
fondato sulla formazione del derivato tetrabromurato, od anche 
al processo ideato da Harries, che si basa sulla trasforma- 
zione in nitroso derivato, il quale vnole essere lavato con 
etere solforico, poichè altrimenti i risultati sono superiori al 
vero. Questo metodo fornisce indicazioni pressochè eguali a 
quelle che si hanno ricorrendo ai solventi, mentre che con 
quello di Budde i risultati sono al di sotto del vero. Le re- 
sine che sì trovano mescolate al caucciù si svelano senza dif- 
ficoltà, poichè formano degli ozonidi insolubili nel cloroformio 
e poco solubili anche nell’acqua. L’ozono precipita il caucciù 
quantitativamente. 

Nelle condizioni attuali di prezzo si comprende l’impor- 
tanza che si assegna alla sintesi ed agli studi che mirano a 
chiarirne la natura. Essendo suscettibile di distillare nel 
vuoto senza scomporsi, fra 25° e 300° C., vi si poterono se- 
parare due frazioni, Puna, fra 30° e 40%, formata di isoprene 
e dimetilallene, e l’altra, fra 160° e 170%, composta prevalen - 
temente di dipentene. 

La proporzione di isoprene è assai debole, non avendone 
ottenuti che gr. 35 da 1500 di caucciù; tuttavia è assai pro- 
habile che questo idrocarburo sia in istretto rapporto col 
costituente principale, poichè secondo Tilden, trattandolo a 
freddo con acido cloridrico gasoso si trasforma in caucciù. 
Harries non crede però sia stata raggiunta la prova sicura 
che l’isoprene si polimerizza in tal modo. È accertato che 
all'aria diventa consistente e che fornisce un perossido per 
autossidazione. 

È stato annunziato che Heinemann abbia ottenuto l’iso- 
prene facendo passare una corrente di acetilene, etilene e 
clorometile attraverso a tubi roventi, ma i tentativi fatti da 
Harries in questa direzione non diedero risultati positivi. I 
campioni del preteso cancciù artificiale che Harries ebbe da 
una ditta inglese presentavaao odore simile al vecchio cauc- 
ciù ed in ogni caso egli non crede che operando secondo 
le indicazioni dell’accennato inventore si possa giungere alla 
sintesi. Nell’ottobre 1909 le fabbriche di colori di Elberfeld 
inviarono allo stesso Harries un prodotto ottenuto artificial- 
mente dal dott. F. Hoffmann, che risultò effettivamente for- 
mato di caucciù e nel gennaio di quest'anno Harries a sua 
volta chiese la privativa per un metodo di trasformazione 
fondato sulla polimerizzazione dell’isoprene. Avendo osservato 
che il caucciù insolubile ridiventa solubile allorchè si fa bol- 
lire coll’acido acetico, pensò che in questa trasformazione si 
stabilisca un determinato equilibrio e che la reazione possa 
procedere oltre col riscaldamento, infatti, l’isoprene a 170° C. 
nel vuoto, con acido acetico glaciale si polimerizza e quando 
si osservano cautele speciali, il prodotto offre tutte le pro- 
prietà del caucciù. Il passaggio dell’isoprene: 


CH; N 
CH, // 
avverrebbe in seguito a copulazione di due molecole, con 


spostamento di un atomo di idrogeno per ciascuna, secondo 
il seguente schema: 


C — CH = CH, 


CHa CH, 
| | 
C C 
4 ZN 
ESE CH=<; HC CH, 
H/ || |] 
CH, = H, C C H, 
CH, | | 
| nl ue HC CH 
-=> HC A 
NZ NH! C 
C | 
| CH; 
CH, Dimetilcicloottadieno 


Due molecole di isoprene. (caucciù). 


Gli idrocarburi omologhi si comportano analogamente e 
ove riuscisse possibile di preparare l'isoprene a basso prezzo, 
il prodotto artificiale potrebbe far concorrenza a quello na- 
turale. g. 


Notizie. 


Onoranze al prof. Guglielmo Koerner., — Alcuni col- 
leghi e già allievi, in occasione del cinquantesimo anniver- 
sario della laurea, hanno creduto di porgere all’illustre scien- 
ziato una attestazione solenne di stima e riconoscenza per 
l'opera sua come docente e direttore della R. Scuola Supe- 
riore di Agricoltura di Milano. 

L'iniziativa ebbe il plauso di moltissimi chimici del nc- 
stro paese e dell’estero. Alla riunione del 15 corr., intervenne 
il rappresentante del Prefetto, il Sindaco di Milano, i dele- 
gati degli istituti superiori ed una numerosa schiera di stu- 
diosi e studenti, nonché di industriali e professionisti. 

Il prof. Menozzi, dopo un mesto accenno alla perdita del 
sen, Cannizzaro, che era stato designato presidente del Co- 
mitato per le onoranze, con acconcie parole, rilevò i meriti 
scientifici e didattici del festeggiato e gli offrì il primo esem- 
plare di un volume stampato per quest'occasione nel quale 
sono raccolti i classici suoi lavori sulla determinazione del 
luogo chimico nelle sostanze così dette aromatiche. Gli con- 
segnò, inoltre, una splendida medaglia d’oro a ricordo del- 
l'avvenimento e annunziò che col contributo recato dagli 
ammiratori sarebbe stato istituito un premio per le ricerche 
di chimica organica al nome dell’illustre scienziato. 

Il sindaco comm. Gabba fece rilevare che la fama del 
Koerner ha varcato i confini del nostro Paese, e che al no- 
stro omaggio si è aggiunto quello di molti professori e in- 
dustriali della Germania, ciò che dimostra come col culto 
della scienza s'intessano alleanze altrettanto salde e durature 
di quelle sancite dai trattati. A nome della cittadinanza, 
espresse voti caldissimi perché la Scuola di Agricoltura possa 
per lunghi anni fare assegnamento sull’opera illuminata del 
prof. Koerner. 

Ebbe in seguito la parola il prof. Sayno del Politecnico, 
il quale, in nome del sen. Colombo, recò l'omaggio e gli auguri 
del corpo insegnante ; indi, nella qualità di presidente della 
Società Chimica Italiana, il dott. Lepetit portò il saluto ed i 
voti caldissimi delle sezioni di Roma e di Milano. Egli non 
esitò attribuire all’eccessiva modestia del Koerner la rilut- 
tanza nel rendere noti i risultati delle proprie ricerche e 
pose in rilievo i vantaggi che l'industria tedesca delle materie 
coloranti artificiali ed indirettamente anche dei medicamenti 
sintetici ebbe da siffatti studi. 

A nome degli allievi della Scuola la signorina Cavallotti 
presentò all’esimio maestro una artistica pergamena ed il 
dott. Malfitano, per incarico della Società Chimica di Francia, 
gli consegnò la medaglia Lavoisier, che è la maggiore delle 
ricompense che questa suole assegnare. 

Dopo la lettura di numerosissimi telegrammi di adesione, 
di ministri, senatori, deputati, antichi allievi ed ammiratori 
il prof. Ciamician illustrò con rapida sintesi l’opera scien- 
tifica del prof. Koerner. 

Di questo discorso diamo un largo riassunto in questo 
stesso numero. g. 


Il II Congresso internazionale delle industrie fri- 
gorifere. — Questo Congresso, che, com'è noto, si terra a 
Vienna dal 6 all'11 ottobre di quest'anno, svolgerà i suoi la- 
vori nelle seguenti 6 sezioni: 


Sezione I. — La scienza del freddo. 
Sezione II. — Produzione industriale del freddo. 
Sezione III. — Applicazione del freddo all’alimentazione, 


Sezione IV. — Applicazione del freddo alle altre in- 
dustrie. i 

Sezione V. — Applicazione del freddo ai trasporti. 

Sezione VI. — Amministrazione e legislazione, 


Il Comitato viennese sta facendo ogni sforzo per rendere ai 
congressisti utile e nello stesso tempo piacevole il soggiorno 
a Vienna. Saranno quindi, oltre a feste per la circostauza, or- 
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ganizzate visite agli stabilimenti frigoriferi viennesi,i quali, 
come è noto, contano tra i più importanti del mondo, alle 
officine per la produzione dell’aria liquida e dell’ossigeno, ecc.; 
farà pure parte del programma una gita a Budapest. 

La tassa d’inscrizione al Congresso è di L. 20; i soci 
dell’Associazione internazionale «del freddo pagano soltanto 
L. 10. 

Speciali concessioni vengono accordate per i congressisti, 
tanto dalle ferrovie italiane, quanto da quelle austriache. 

Le domande d'inscrizione debbono esser dirette al Se- 
gretariato generale dell’Associazione internazionale del freddo, 
a Parigi, Rue Denis-Poisson, 10. 


Privative Industriali 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella prima quindicina di giugno 1909. 


Il primo numero indica il giorno del rilascio dell'attestato ; il secondo, frazio- 
nario, il numero del Iegistro attestati (volume e foglio); il terzo il numero 
del Registro Generale. Il gruppo dei tre numeri, dopo il titolo dell'inven- 
zione o scoperta, la data del deposito della domanda; l’ullimo numero la 
durata in anni della privativa). 


Illuminazione. 


11, 257.44, 9555, Planchon Francois Jean, a Parigi “ Procédé de tabri- 
cation de filaments métalliques pour lampes électriques à incandescence , 
14-5-1908, 3. 

7, 257,39, 97058, Romain Adolphe e D'Ayguesvives Jean, a Parigi “ Per- 
tectionnements apportés aux supports pour lampes electriques è incande- 
scence ,. (Prolungamento della privativa 65247). 16-9-1908, 9. 

7, 287 41, 99004. Rostin Heliodor & Broadberry Arthur Edward, a Londra 
“ Appareil d'allumage pour becs ù gaz ,. (Importazione). 30-53-1908, 6. 

$, 287. 65, 98002. Schlösser Carl & Knauss Samuel, a Stuttgart (Germania) 
“ Appareil d'éclairage pour publicità lumineuses comportant l’allumage 
et l'extinction alternant régulicrement, de lampes isolées ou par sérios ,. 
(Prolungamento della privativa 83087). 24-9-1908, 1. 

12, 237/112, 95135. Sohulte Friedrich & Kuhn Richard, a Meissen, Sas- 
sonia (Germania) “ Dispositivo per illuminare avvisi di pubblicità me- 
diante pressione esercitata sopra attaccapanni e simili , 13-4-1908, 1. 

15, 287 165, 97436. Siemens & Halske Aktien-Gesellschaft, a Berlino 
“ Processo per la produzione di corpi incandescenti di woltramio metal- 
lico ,. 20-8-1908, 15. 

2. 26 209, 97501. Société Anonyme La Washington, a Bruxelles “ Per- 
fectionnements aux lampes à incandescence á hydrocarbures ,. (Prolun- 
gamento della privativa 57151). 4-9-1908, 1. 

12, 257.123, 98029. Sogni Giuseppe, a Pavia * Apparecchio per ottenere 
automaticamente la pressione di un prefissato diagramma alla sortita del 
regolatore di una otticina del gas ,. (Prolungamento della privativa 90843). 
29-9-1903, 4. 

1, 236,192, 97566. Washington Licht Gesellschaft mit beschränkter 
Haftung, a Elberfeld (Germania) “ Pertectionnements aux lampes à in- 
candescence par les vapeurs d’hydrocarbures ,. (Prolungamento della 
privativa 90556). 28-53-1908, 14. 


Riscaldamento, ventilazione e apparecchi di raffreddamento. 


9, 287/80, 101804. Bettinardi Isidoro di Antonio, a Malo (Vicenza) “ Co- 
pertura di fornello u luce regolabile mediante l’upplicazione del diaframma 
ad iride , 14-41-1509, 8. 

12, 287/119, 96251. Elia Dante fu Elia, a Treviso “ Gascgeno economico 
ing. Elia per gas povero „ 9-6-1908, 1. 

8, 237/57, 97958, Gesellschaft für Trockenvertuhren mit beschränkter 
Haftung. a Berlino “ Processo per essiccare mediante l’irradiazione lumi- 
nosa ». (Prolungamento della privativa 78857). 22-9-1908, 1. 

7, 257,42, 95106. Monza Pietro, a Monza “ Nuovo tipo di macchina per 
essiccure e carborizzare lana e teltri, e per ossiccare cotoni in fiocchi , 
1-6-1903, 3. 

5, 287.26, 97029. Oberbayerische Kokswerke und Fabrik Chemische Pro- 
dukte Akt-Gesellschaft, a Monaco (Germania) “ Forno per la distillazione 
della torba e simili materiali ,. (Prolungamento della privativa 75906). 
16-9-1908, 1. 

7, 257/44, 97076. Ricciardi Filippo fu Francesco, a Milano “ Ventilatore 
con dispositivo per il riscaldamento dell’aria , 12-7-1905, 1. 

8. 257 63, 97998. Riccieri Italo, a Milano “ Nuovo scalda acqua per bagno 
od altri usi, istantaneo, con valvola automatica a bilico, sistema Riccieri „. 
(Prolungamento della privativa 33699). 24-9-19U5, 2. 

9, 257/75, 99118. Salvati Serafino, a Padova “ Disposizione di specchi 
piani riflettenti per utilizzare il calore solare , 30-11-1908, 1. 


Filatura, tessitura e industrie complementari. 


12, 237.125, 98043, Aktiebolaget Hofmanns Varptrvekmaskin, a Gothen- 
burg (Svezia) “ Procédé et dispositif pour imprimer le fils de chaine ,. 
(Prolungamento della privativa 73006). 23-49-1908, 1. 

5, 287/27, 9798. Blaubach Paul, a Brema (Germania) “ Processo ed ap- 
parecchio per la riempitura con massa granulosa dei congegni serventi 
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alla tabbricazione di linoleum a disegni policromi ,. (Prolungamento della 
privativa 84296), 17-9-1908, 2, 

2, 245 215, 97540, Bolliger Angelo. a Milano, e Scaccabrozzi Giuseppe, 
a Merate Como) “ Apparecchio per la pulitura dei pettini per macchine 
di tessitura „ 12-9-1908, 8. 

11, 257,104, 864659. Brauchlin Gottlieb, a Zurigo (Svizzera) * Dispositivo 
per misurare e stampare tessuti „ 20-7-1908, 1. 

12, 280/118, 95233. Brunnschweiler Joachim, a Hauptwil (Svizzera) 
“ Dispositit pour le guidage automatique des chassis porte-etoffe des mé- 
tiers å broder „. (Rivendicazione di priorità dal 18 luglio 1907). 12-6-1904, 6. 

B, 286 238, 97794, Carmichael Robert Stewart, Carmichael James Henri 
o Carmichael Frédéric Robert, a Ailly sur-Somme (Francia) “ Nouveau 
procédé d'ensimage et d'apprét des matières textiles ,. (Prolungamento 
della privativa 64522). 3-9-1908, 9, 

1, 236/191, 97291. Destrée A., Wiescher & C.ie. a Haren-loz-Vilvorde 
(Belgio) * Nouveau procédé de teinture des filés en général permettant 
leur traitement par les procédés et sur les appareils usitós dans la tein- 
ture des tissus ,. (Prolungamento della privativa 73152). 10-89-1908, 1. 

4, 287/1, 96046. Freiberger Moritz, a Budapest Ungheria) “ Procédé pour 
l’impression des tissus par décoloration ou modification des matiéres co- 
lorantes , 9-7-1905, 1. 

9, 2159, 451. Gohler & Co. (Ditta:, a Frankenberg isa. (Germania) 
“ Cannetta in cartone per filati , 13-10-1908, 1. 

5, 257.25, 97927. Hill Charles Grey, ad Arnot Hill, Nottingham (Gran 
Bretagna) “ Pertectionnements dans les métiers circulaires ,. (Prolunga- 
mento della privativa 61019). 16-9-1908, 1. 

7. 2740, 97972. Jucker Carlo & Vimercati Pietro Tancredi, a Castel- 
lanza (Milano: “ Ordigno per tagliare i capi sporgenti dei nodi dopo rian- 
nodati i fili rotti, applicabile alle rocchettiere da ordito nella preparazione 
alla tessitura e ad altre macchine analoghe ,. (Prolungamento della pri- 
vativa 78283). 18-9-1908, 1, 

14, 287 141, 98005. Meda Paolo di Bernardo, a Monza (Milano) “ Inno- 
vazione nei processi per l’upparecchiatura dei tessuti di cotone ,. (Pro- 
lungamento della privativa 75304). 28-9-1905, 1. 

11, 257.92, 95805. Scherb Erhard, a Amriswil, Thurgau (Svizzera) “ Di- 
sposizione per il candeggio di materiali „ 22-5-1908, 6. 

b., 257.18, 97591. Società Italo-Svizzera di Costruzioni Meccaniche, a 
Bologna “ Decanapulatrice a scavezzatura e pulitura riunite ,. (Prolun- 
gumento della privativa 90546). 15-9-1908, 1. 

7, %7 37, 97940. Thiele Edmund. a Bruxelles “ Dispositif d'appareil pour 
la fabrication de soie artificielle ,. (Prolungamento della privativa 53731). 
17-9-1908, 2, 

8, 257 54, 97930, Thiele Edmund, a Barmen (Germania) * Procédé et 
appareil pour la fabrication de la soie artificielle ,. (Prolungamento della 
privativa 65956). 17-09-1908, 2. 

A, 287 28, 97041. Thiele Edmund e la Société Générale de la Soie Arti- 
ticielle Linkmeyer, a Bruxelles * Procédé pour la fabrication de fils de 
cellulose ,. (Prolungamento della privativa 33730). 17-94-1908, 2. 

14, 257/144, 98125. Vansteenkiste Contant, a Wevelghem, e Legrand 
Lucien, a Anvers (Belgio) “ Procédé scientitique et mécanique de rouissage 
naturel accéléré et industrialisé ,. (Prolungamento della privativa 73221). 


19-9-1908, 1. 
Industria della carta. 


2, 286 203, 97545. Goy Otto, a Naustadt (Germania) “ Cassa di aspira- 
zione senza pareti scorrevoli per macchine di fabbricazione della carta ,. 
(Prolungamento della privativa 8H41). 19-58-1908, 1. 

ll. 287105, 97729. Jessurun Arnold. a Berlino “ Enveloppe à fenótre 
pour lettres ,. (Riveudicazione di priorità dal 1° ottobre 1907). 9-9-1908, 6. 

14, 257/134, 95089. Magnaghi Federico, a Milano “ Innovazioni nell'uti- 
lizzazione della ginestra ed altre fibre tessili per la preparazione di pasta 
da carta con la utilizzazione dei sottoprodotti ,. (Prolungamento della 
privativa 91702). 25-9-1903, 3. 


Industrie ed arti grafiche. 


12, 287/114, 95833. Cimpellin Candido e Vandelli Renato, a Milano “ Ap- 
parecchio per svolgere teloni con avvisi di pubblicità nelle sale dei cine- 
matografi , 19-5-1908, 2. 

7,257 31, 94593. Compagnie Internationale de l’Electrotvpographe Móray 
& Rozar, a Parigi “ Machine à fondre les caracteres ,. (Prolungamento 
della privativa 4711. 23-8-1908, 5. 

9, 257559, 965104. (Fillon Léon e Rogers Georges, a Parigi “ Perfection- 
nements aux appareils cinématographiques , 124-1908, 6. 

3, 255 240, 91517. Linotype and Machinery Limited, a Londra + Pertec- 
tionnements apportés aux machines à justifier les caracteres d'imprimerie 
(N. 1) p (Prolungamento della privativa 64435). 10 9-1908, 9, 

4, 235 242, 91815. La stessa “ Pertectionnements ar *»rtés aux machines 
å justifier les caracteres d’imprimerie (N. 2) n. (Pruiungamento della pri- 
vativa 61441). 10-9-1908, 9, 

11, 257/109, 9768. Montignani Achille fu Antonio, a Salerno , Nuovo 
metodo di stampa mosaico applicabile alla carta valori e simili , 11-11- 
1908, 3. 

Industrie chimiche diverse. 

4, 285 243, 947855. Berninghaus Kaspar, a Duisburg (Germania) “ Perte- 
zionamento negli apparecchi destinati alla produzione di aria liquida ,. 
(Prolungamento della privativa 75107). 14-9-1908, 1. 

4. 256 244, Ms. Lo stesso “ Apparecchio per la separazione dei costi- 
tuenti dell'aria atmosterica mediante distillazione frazionata continua 
dell’aria liquida ,. (Prolungamento della privativa 78109). 14-04-1903, 1. 

4, 246245, 91557. Lo stesso “ Apparecchio per la liquefazione dell’aria 
impiegando più liquidi retrigeranti ,. (l’rolungamento della privat. 79503). 
14-49-1908, 1. 

4, 265 246, 97558, Lo stesso “ Apparecchio per la separazione di miscele 
di gas nei loro componenti ,. (Prolungamento della privativa 79454). 14-9- 
1908, L. 
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9, 257,72, 95559. Bouchaud-Praceiq Edouard, a Parigi “ Emballage pour 
matières explosives qui permet de prévenir les explosions spontanées ,. 
(Rivendicazione di priorità dal 10 maggio 1907). 8-5-1908, 8. 

1, 288/197, 97630. Elektrochemische-Werke Gesellschaft mit beschränkter 
Hattung, u Berlino “ Processo per la preparazione del calcio metallico ,. 
(Prolungamento della privativa 65097). 25-5-1905, 3. 

9, 27/71, 95253. Elektrochemische-Werke G. m. b. H., a Bitterfeld 
(Germania) “ Processo per ottenere del biossido di azoto dalle miscele 
d’aria e d'ossido di azoto con piccolo contenuto di ossido di azoto ,. (Ri- 
vendicazione di priorità dal 13 maggio 1907). 15-4-1905, 6. 


PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


CESSIONE DI PRIVATIVA INDUSTRIALE 


-- - — 0000 —_ 


Il signor Emile VIAL, a Bruxelles, titolare della Priva- 
tiva industriale N. 72588, per: “4 Clarification des eaux de 
villes pour les rendre potables ,, desidera entrare in rela- 
zione con Industriali per la cessione della sua privativa o 
per accordare licenze di applicazione. 


Per informazioni e trattative rivolgersi all'Ufficio Interna- 
zionale per Brevetti d'Invenzione C. A. ROSSI € Co. - Roma, Via di 
Capo le Case N. 18. 


CESSIONE DI PRIVATIVA INDUSTRIALE 


Il signor JULES LOUIS MORISONS, concessionario della 
privativa industriale italiana N. 89917 del 28 giugno 1907 dal 
titolo: “ Machine a laver. d cuve mobile et disque per- 
foré fixe, suspendue excentriquement dans des crochets 
en forme d’ S ,', è disposto a vendere la detta privativa od 
a concedere licenze di fabbricazione. 

Rivolgersi per informazioni eschiarimenti all’Ing. LETTERIO 
LABOCCETTA, Studio tecnico per l'ottenimento di Privative 
industriali e registrazione di Marchi e Modelli di fabbrica in 
Italia ed all’estero. Via della Vite, 54 - ROMA. 


e CESSIONE DI PRIVATIVA INDUSTRIALE = 


- —- 0000 — — 


Il signor H. W. ELLIOTT, a Prescott (Arizona, S. U. A.), 
titolare della Privativa industriale N. 86010, per: * Système 
de lubrification pour reduire au minimum le frottement 
des roues des véhicules lorsqu'ils passent une courbe de 
voie ferrée y, desidera entrare in relazione con Industriali 
per la cessione della sua privativa o per accordare licenze 
di applicazione. 

Per informazioni e trattative, rivolgersi all'Ufficio Interna- 
zionale per Brevetti d’invenzione C. A. ROSSI € Co. - Roma, Via di 
Capo le Case N. 18. 


Rappresentanze | per Roma 


Ufficio tecnico assume- 
rebbe rappresenfanze fec- 
niche di case di primo 
ordine. 

Proposte alla casella 


6. 7691, presso Haasenstein & Vogler - 
ROMA. 


Tipografia degli Operai (Soc. coop.), via papito, $ (viale P. Romana). 
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L' INDUSTRIA 


RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 


Premiata eon Medaglia d'argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


Parte Economica 


L'INDUSTRIA DEL QUEBRACO NELL'ARGENTINA. 


Le più importanti foreste di legno quebraco di questo 
paese, secondo le informazioni del console tedesco a Buenos 
Aires, ' si trovano nel territorio di Chaco e nelle provincie 
di Santiago del Estero, Santa Fé e Corrientes. Il legno che 
proviene dal Chaco è il più ricco di materie concianti e, dalle 
analisi eseguite, risulterebbe che la ricchezza in tannino rag- 
giunge 30 °/ in quello della regione meridionale del Chaco, 
e si limita a circa 25 °/, nel legno di Santa Fé e Santiago. 

Ancorchè per la sua straordinaria durezza sia adatto 
anche per le costruzioni e per l'armamento delle strade fer- 
rate, l'utilizzazione più rimunerativa appare quella di destinarlo 
alla fabbricazione degli estratti per gli usi della conceria, 
anche perchè non si rende necessario che il legname abbia 
dimensioni determinate. Le imprese costituitesi per sfruttare 
le foreste di quebraco tagliano perciò il legno in pezzi e lo 
inviano alle fabbriche di tannino. La esportazione si è svi- 
luppata notevolmente, come appare dal seguente specchietto : 


1898 1902 1908 
Inghilterra . . . tonn. 3.627 1.155 203.065 
Francia. + . l. cu e y 3.059 1.186 972 

Belgio . . ...... 5 6.662 8.466 — 
Germania. . . . . . . p 15.509 21.636 8.323 
Italia se e 9.864 6.027 7.282 
Stati Uniti d'America . .  , 1.648 3.264 11.919 
Uraguay . . . . ... $ 137 1.798 418 
Verso porti non dichiarati  „ 144.688 199.986 22.562 

Altre destinazioni. . . . ,„ 9.161 2.275 — 
tonn. 194.355 245.123 = 251.671 


In questi ultimi anni parecchie grosse imprese sono sorte 
nell'Argentina per la fabbricazione degli estratti'e fra queste 
la Compania del Chaco, con un capitale di 4 milioni di pesos 
(carta), la quale possiede due fabbriche nella provincia di 
Santa Fé, in una delle quali si producono mensilmente 1000 ton- 
nellate d estratto e nell'altra 600. Altro stabilimento a Re- 
sistencia ne produce 8C0 tonn. La ditta Fratelli Herwig ha 
attivato una fabbrica a Pehuajo, nella provincia di Corrientes, 
suscettibile di fornire 250 tonn. al mese e recentemente 
la Società per azioni “ El Quebraco y, con un capitale di 
160.000 pesos in oro, ha impiantato la fabbricazione del- 
l’estratto a Fiocs-Lille, nella provincia di Santa Fé, secondo 
i sistemi più moderni e per una produzione mensile di 450 tonn. 

A Los Amores, nella stessa regione, la Mocovi Tannin- 
Compania, con un capitale di 300.000 pesos in oro, ha eretto 
una fabbrica per produrre mensilmente 800 tonn. La Società 
“ Formosa ,, che possiede 96 leghe coperte di foreste di que- 
braco, si propone del pari di attivare la preparazione di 
15.000 tonn. di estratto all’anno. 

Oltre a queste fabbriche, esistono: la Compania Azuca- 
rera a Resistencia, quella di Benito Pinasco a Guaycurú e 
di Cazado a Puerto Cazado ed a Puerto Sastre. 

Il rendimento medio in estratto corrisponde a 25 °/, del 


1 Chemiker-Zeitung, 1910, pag. 483. 


legno, ma é peró assai colorato e resinoso, sicché esige una 
depurazione che fa scendere la quantità al 22 %/,. 

Secondo quanto ebbimo già a riferire, ' l’applicazione del 
processo ideato dal dott. Lepetit per migliorare la solubilità 
dell’estratto di quebraco ha concorso potentemente alla dif- 
fusione di questo prodotto nelle concerie e l'Argentina si è 
vista aumentare l’esportazione dei propri estratti nella se- 
guente misura: 


1898 1903 1905 1908 

Inghilterra tonn. — 1.214 2.144 12.518 
Francia. . . . a. si — 466 5 805 
Belgio . . . . +. + $ — 499 669 1.479 
Germania . Li ” 885 2.812 6.920 4.967 
Italia . ..... È 1 380 816 1.036 
Spagna. . . .. . a — — — 115 
Stati Uniti d'America „ 280 6852 14.868 24.956 
Brasile. . « & i > 15 107 105 208 
Paesi non dichiarati si — 200 -1.146 1.872 
tonn. 1.192 12,040 29.408 48.161 


Come si vede, sono gli Stati Uniti d’America e l’Inghil- 
terra che assorbono la quantità maggiore e non è che per 
effetto degli aumenti nei dazi d'importazione che la Germania 
ha dovuto rinunziare in parte all’estratto argentino. 

Ad un più attivo sfruttamento delle foreste si sono opposte 
la mancanza di mezzi di trasporto e la concorrenza che le 
diverse fabbriche si facevano fra di loro. Un accordo si è 
però stabilito fra i maggiori produttori ed il prezzo per il legno 
di Chaco si aggira intorno a 84-36 pesos ogni 1000 kg., mentre 
quello dell’estratto sui 75-80 in oro. g. 


Parte Tecnica 


Caldaie e macchine a vapore. 
PICCOLE TURBINE A VAPORE. ? 


Il campo d’applicazione delle piccole turbine a vapore 
non è così largo come quello delle motrici a stantuffo a grande 
velocità, va però sempre estendendosi, in particolare per lo 
sviluppo sempre maggiore che vanno prendendo le macchine 
operatrici ad elevato numero di giri, cioè dinamo, ventilatori 
e pompe centrifughe. Ciò spiega la tendenza dei fabbricanti, 
specialmente americani, di dare sviluppo alle turbine a va- 
pore per piccole potenze. 

In una lettura di A. Orrok alla American Society of Me- 
chanical Engineers sono citati sette tipi di piccole turbine 
costruite nei soli Stati Uniti, e cioé le turbine De Laval, 
Terry, Sturtevant, Bliss, Dake, Curtis e Kerr senza contare 
altri tipi non ancora messi sul mercato, ma che si stanno 
provando e pei quali sono già stati presi brevetti. 

Tutte le turbine anzidette sono al azione. La De Laval 
è una turbina assiale ad un sol salto di velocità ed a 
grande velocità. Le turbine Terry, Sturtevant, Bliss e Dake 
hanno più salti di velocità raggruppati sulla stessa ruota 
mobile. Nella turbina Kerr vi suono più ruote mobili collo- 


1 L'Industria, 1909, pug. 541. 
2 Die Turbine, Vol. V, pag. 397. 
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cate ciascuna nella sua propria camera ed aventi una sola 
corona di palette, mentre nella turbina Curtis le ruote hanno 
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Fig. 3. Turbina Bliss. 


due o tre corone di palette e vi sono due o tre salti di 


pressione. 
Le piccole turbine per piccole potenze introdotte per le 


prime in America sono quelle della Compagnia De Laval. Le loro 
velocità periferiche vanno da 18 a 400 m. al secondo, potenze 
da 10 a 500 cav. ed il numero degli ugelli da 1 ad 8 e più. 

Le turbine Terry (tig. 1), la cui costruzione fu cominciata 
circa dieci anni fa, si trovano sul mercato da quattro anni. 
Hanno le palette distributrici fissate all’involucro mediante 
bulloni; l’involucro è diviso in due in un piano orizzontale. 
La ruota mobile è formata da due dischi montati sopra un 
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Fig. 4. Turbina Dake- Headlight. 


mozzo comune; le sue palette sono riportate e ricevono il 
vapore tangenzialmente. I diametri usati per la ruota mo- ` 
bile sono, secondo le diverse potenze, di mm. 805, 457, 610, 
914 e 1219; il numero degli ugelli va da 2 a 10. 

Anche la turbina Sturtevant (fig. 2), è ad ammissione 
tangenziale colla ruota direttrice concentrica alla ruota mo- 
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Fig. 5, Turbina Curtis di 160 HP a doppio salto di pressione 
senza condensazione. 


bile. Viene costruita in 4 grandezze per potenze da 3 a 300 cav. 
con ruota mobile di mm. 508, 635, 762 e 914. 

La turbina Bliss (fig. 3), è di costruzione analoga alle 
due precedenti e si trova in commercio solo da pochi mesi. 
Le palette della ruota mobile sono riportate e tenute in posto 
da tre anelli applicati a caldo. Si costruisce in diversi modelli 
per potenze da 10 a 600 cav. e con diametri di mm. 805, 457, 
610, 762, 914, 1066, 1219 e 1524. 

Nella turbina Dake (fig. 4), la ruota distributrice si trova 
fra le due ruote mobili, che perciò ricevono il vapore late- 


. 


ralmente; sul mozzo delle ruote mobili è montato il regola- 
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tore. Le turbine Dake vanno da 5 a 100 cav. ed il diametro 
della ruota più piccola è di mm. 305. 

Anche la General Electrical Comp. costruisce la turbina 
Curtis per potenze da 5 a 300 kw. in otto diverse grandezze 
par accoppiamento diretto con una dinamo. 

La turbina Kerr è del tipo ad azione a più salti di pres- 
sione (da 2 ad 8 salti) ed ha le palette delle ruote mobili di 
forma analoga a quella delle ruote Pelton. Questa turbina 


Fig 6. Turbina Kerr. 


viene costruita in quattro grandezze da 10 a 800 cav. con 
ruote di mm. 805, 475, 610 e 914. 

Eccezione fatta per la Kerri cui ugelli sono convergenti, 
tutte le altre turbine menzionate hanno ugelli divergenti; le 
diverse forme tipiche delle palette mobili risultano dalla fi- 
gura 7. 


Fig. 7. Diversi tipi di palette di turbine a vapore. 


Le ruote mobili formano un sol pezzo col rispettivo mozzo 
nelle turbine De Laval, Sturtevant e Bliss; invece nella Terry 
il disco è riportato sul mozzo e nella Kerr é avvitato sul 
medesimo coll'intermezzo di flangie. Da ultimo nelle macchine 
Dake le ruote mobili sono in un sol pezzo per le turbine pic- 
cole, mentre per quelle grandi i dischi sono distinti dal mozzo, 
il quale alle volte forma un sol pezzo coll'alhero. 

Nello turbine De Laval, Terry, Sturtevant, Bliss, Dake e 
Kerr il regolatore é del tipo a forza centrifuga, montato 
sall’albero ed aziona mediante tiranti una valvola di stroz- 
zamento. 
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Oltre il regolatore ordinario le turbine Sturtevant, Bliss 
e Curtis posseggono anche un otturatore rapido di sicurezza 
che produce l’arresto della turbina. 

La scatola a stoppa della Terry è formato da una guarni- 
zione di bronzo a sfere e quello della Sturtevant e della Dake 
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Fig. 8. Tarbina Wickinson. 


da una serie di anelli in ghisa oppure in bronzo, mentre nella 
Bliss sono usate delle guarnizioni in bronzo con rivestimento 
cedevole. Le turbine Curtis hanno guarnizioni metalliche e 
quando devono funzionare a scappamento libero hanno delle 
guarnizioni in grafite con tenuta formata dal vapore stesso. 

Il giuoco fra palette mobili e palette fisse, per una ruota 
di 610 mm. è ordinariamente di mm. 1,6-2,4. 

Per sopportare le leggieri spinte assiali, in vicinanza del 
cuscinetto è inserito nell’albero un piccolo anello. Le spinte 
assiali provenienti dall'esterno sono ordinariamente neutra- 
lizzate da un giunto elastico inserito fra la turbina ela dinamo 
od altra macchina lavoratrice da essa comandata. 

I cuscinetti sono sempre muniti di lubrificazione ad anelli 
con vaschetta per l'olio generalmente grande e raffreddata 
mediante circolazione d’acqua. 

La sorveglianza richiesta dalle turbine in funzione è 
quasi nulla, riducendosi a tener d’occhio i cuscinetti od il 
giunto elastico fra la turbina e la macchina operatrice. Si 
può ritenere che una di queste turbine può funzionare inin- 
terrottamente per tre mesi e l’Orrock nella sua lettura dice 
di averne visto qualcuna funzionare per diciotto mesi senza 
la benchè minima spesa di manutenzione. Una turbina si può 
smontare e rimontare in una mezza giornata e per alcune 
bastano due ore solamente. 

L'Orrock menziona alcuni altri tipi di piccole turbine che, 
sebbene ancora nello stadio di prova, promettono bene, fra 
le altre accenniam? alla turbina Wickinson illustrata dalla 
annessa fig. 8. 


TURBINE A VAPORE E TURBODINAMO 


(Riassunto d'una conferenza del dott. P. EHRLICH all'Elektrotechnischer 
Verein di Vienna). 1 
(Vedi tavola a pag. 341-345). 


LI 


La costruzione delle turbine a vapore si è in questi anni 
sviluppata con grandissima rapidità allargandosi sempre più il 
loro campo d'applicazione. Le turbine a vapore sono special- 
mente indicate là dove si hanno forti velocità e quindi pel 
comando di macchine elettriche, pompe, ventilatori, com- 
pressori ed eliche di navi. 

Per rendere più conveniente l'adozione delle turbine si 
sono anche apportate modificazioni nella costruzione delle 
macchine comandate che ora anzi si preferisce costruire nella 


1 Elektrotechnik und Maschinenbau, 1910, pag. 6. 


310 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


stessa fabbrica che produce le turbine. E ció si fa special- 
mente per gli elettrogeneratori accoppiati direttamente alle 
turbine. 

Per ottenere un elevato rendimento nella turbina senza 
complicarne la struttura, occorre farla lavorare con un forte 
numero di giri. Con alternatori a 50 periodi il numero di 
giri normale per unità fino a 2000 KVA. è di 3000. Quando 
si passa al numero di giri immediatamente inferiore, che è 
di 1500, il salto è così forte che il costruttore deve sforzarsi 
di mantenere i 8000 giri, cioè il tipo bipolare, anche per unità 
relativamente molto potenti. Ciò porta naturalmente ad adot- 
tare speciali accorgimenti nella costruzione degli induttori 
per quanto riguarda sia la resistenza alla forza centrifuga, 
sia la rigida e resistente unione delle lamelle e degli avvol- 
gimenti. 

L’A. E. G. risolve questo problema applicando (tig. 1), nella 
fabbricazione, alle bobine dell’induttore una sollecitazione assai 
superiore a quella che si manifesta nel periodo di lavoro, ciò 
che si ottiene allestendo completamente le bobine, prima di 
collocarle nell'anello dell’induttore, comprimendole ad nna 
pressione superiore alla tensione che può derivare dalla più 
forte sollecitazione. Le bobine avvolte ed essiccate in un 
forno vengono sottoposte ad una pressione del 50 %/, supe- 
riore alla forza centrifuga dovuta al massimo numero di giri: 
con un tal trattamento la bobina durante il lavoro né si 
sfascia, nè si stacca dall’induttore. 

Il montaggio è fatto infilando le bobine e i denti che 
le trattengono in scanalature a coda di rondine sull'albero 
che è anche nucleo magnetico dell’indotto. I denti sono costi- 
tuiti da pacchetti di lamelle (fig. 2) fortemente compresse e 
chiodate; fra essi vengono disposte le bobine ivi trattenute 
da doppie chiavelle buone conduttrici, che vengono colle- 
gate coi capi adduttori della corrente e che funzionano anche 
da smorzatori. 

Alla testa degli induttori sono applicati energici venti- 
latori con fasciatura in fili di ferro. Una buona ventilazione 
artificiale è necessaria nelle turbodinamo, dove l’elettroge- 
neratore è così vicino alla turbina. Da prima si raffreddava 
l'induttore, che aveva una doppia parete, con un energica 
circolazione d’acqua, perché l’aria col suo pulviscolo spor- 
cava il generatore; oggi si è tornati all’aria filtrandola però 
prima con un filtro formato da tante tele da sacco tese e 
formanti una grande superficie filtrante (v. fig. 3-6). 

La parte fissa del generatore è formata da lamelle fis- 
sate nell’incastellatura venuta di fusione e gli avvolgimenti sono 
collocati in scanalature completamente chiuse. Le teste degli 
avvolgimenti sono fermate all’incastellatura con pezzi molto 
robusti, in modo da poter resistere ad eventuali forti solle- 
citazioni meccaniche dovute a corti circuiti verificantisi nella 
rete (fig. 6 e 7). Questi rinforzi come pure il robustissimo 
isolamento fatto con tubi di micanite portano alla recessità 
di aumentare notevolmente le dimensioni ed il peso della 
macchina. 

Per le dinamo a corrente continua i criteri costruttivi 
sono diversi. Anche qui naturalmente si deve avere una co- 
struzione robusta; vi sono però altri motivi che limitano la 
adozione di forti velocità e quindi la possibilità di troppo 
elevate sollecitazioni. La limitazione della velocità è qui de- 
terminata dalla velocità periferica del collettore in relazione 
al comportamento delle spazzole. 

Con l'uso di spazzole di carbone e limitando la velocità 
periferica del collettore si possono ottenere collettori funzio- 
nanti altrettanto beue come nelle solite dinamo lente. Colle 
spazzole di rame invece si può tenere una velocità maggiore 
senza che le spazzole vibrino; occorre però continuamente 
stare attenti a queste macchine per avere una marcia senza 
scintillio, perchè le spazzole col funzionamento si allargano 
e coprono un numero troppo grande di segmenti. 

La fig. 8 rappresenta portaspazzole per spazzole di rame 
con regolazione a mano; nei portaspazzole per spazzole com. 
binate di rame e carbone (fig. 9), o di carbone solo (fig. 10) 
la regolazione è automatica. Il funzionamento colle spazzole di 
carbone anche a pieno carico è il più sicuro; basta solo ogni 
tanto pulire e spalmare leggermente il collettore. 

L’armatura prima di essere messa a posto viene equilibrata 
e provata due volte con un numero di giri del 50 %, su- 


periore a quello di lavoro per vedere se, per effetto della 
forza centrifuga, non si manifestano in essa deformazioni. La 
stessa prova si fa coi rotori degli alternatori trifasici. Gli 
induttori delle dinamo a correnti continue sono muniti di 
uvvolgimenti compensatori, che hanno degli shunt congiunti 
in parallelo per mezzo dei quali si regola esattamente la 
corrente che li attraversa e si migliorano le condizioni della 
commutazione (fig. 11). 

Perciò questi shunt presentano resistenza non solo ohmica, 
ma anche induttiva perchè fra la corrente che passa per gli 
avvolgimenti compensatori e quella che attraversa lo shunt 
si mentenga il voluto rapporto anche quando si verificano 
improvvisi salti di carico. Le dinamo a corrente continna 
compensate hanno l’eccitazione separata in modo da mante- 
nere possibilmente stabile la tensione. La regolazione della 
tensione si può ottenere invece che coll’avvolgimento com” 
pound, col regolatore Tirrill come negli alternatori. 

In una dinamo a corrente continua di 1000 KW. a 500 V. 
e con 1250 giri la temperatura sali di 44° nel collettore, di 
28° nellarmatura e di 84° negli avvolgimenti compensatori 
lavorando per 6 ore e '/ con un carico di 1428 KW.-ora il 
Verband Deutscher Elektrotechniker consente come massima 
elevazione di temperature 50° per l’armatura e 60° per il col- 
lettore a pieno carico. 

Si tratta, come detto, di adattare la turbina a fare con 
buon rendimento un numero di giri relativamente hasso (fi- 
gure 12 e 18). L’A. E. G. ha adottato il tipo di turbina Curtis, 
trasformando il tipo americano ad asse verticale in un tipo 
ad asse orizzontale. 

Le fig. 14 e 15 mostrano schematicamente il diagramma 
di lavoro delle turbine A. E. G.; la prima corrisponde al tipo 
che fa 8000 giri. In entrambi i casi il vapore si espande for- 
temente nel primo distributore fino ad una pressione di 1 
a 2 atm. assolute e passa quindi nella prima ruota, avente 
due gradazioni di velocità, per passare poi nelle altre ruote a 
bassa pressione, che nelle piccole macchine veloci sono formate 
in modo eguale a quelle ad alta pressione; nelle macchine lente 
invece si hanno invece ruote singole fra le quali soro inter- 
posti i distributori e una sola gradazione di velocità. La turbina 
è ad azione, cioè il vapore si espande solo nelle ruote fisse. 

La fig. 16 rappresenta per confronto una Zölly affatto si- 
mile alla Rateau; la fig. 17 rappresenta invece una turbina 
a reazione tipo Parsons. 

Nella turbina ad azione della fig. 16 anche l’alta pres- 
sione vien divisa in parecchi salti, rinunziandosi alle grada- 
zioni di velocità nelle singole ruote, Si può quindi nel primo 
apparecchio distributore trasformare in energia cinetica solo 
una piccola parte dl salto di pressione, ed il vapore entra 
nella turbina con una pressione relativamente elevata; la 
cassa della turbina deve quindi essere calcolata in modo 
da resistere ad una pressione elevata; l’albero deve essere 
chiuso con guarnizioni convenienti per l’alta pressione, ció 
che non è facile, dato l’elevato numero di giri; bisogna 
inoltre tenere piccole le ruote nella parte ad alta pressione 
e quindi aumentarne notevolmente il numero allungando così 
in proporzione la macchina, 

Queste difficoltà sono evitate nella turbina A. E. G., che 
essendo breve, ha vicini i supporti dell’albero, ciò che dà 
maggior garanzia df assenza di vibrazioni della ruota e del- 
Valbero stesso. Altro vantaggio dovuto all’accorciamento della 
macchina sta nella sua pratica insensibilità agli effetti delle 
dilatazioni, anche per il fatto, che nella turbina propriamente 
detta cioè a valle del primo distributore il vapore ha una 
temperatura relativamente bassa. 

Nella turbina a reazione (fig. 17) il vapore si espande 
non solo nella parte fissa, ma anche in quella rotante, e la 
pressione a valle della ruota è diversa che a monte; ciò che 
dà luogo ad una spinta assiale sostenuta di solito da uno 
stantutfo compensatore. Questo dispositivo e la guarnizione 
a labirinto complicano non di poco la macchina, Inoltre con- 
viene pensare ad evitare fughe, ciò che obbliga a tenere le 
corone mobili assai vicine alla cassa, senza sfregare contro 
di essa; c’è qui dunque antagonismo fra le esigenze di un 
buon rendimento della macchina e le esigenze della sicurezza 
del funzionamento. Infine le dilatazioni, dati i piccoli giuochi 
che qui bisogna lasciare e, data la lunghezza della macchina, 
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hanno nella turbina a reazione un'importanza molto maggiore | canismo regolatore e l'inerzia del magnete di regolazione, la 
che nelle turbine ad azione. durata delle delicate bobine in shunt, ecc.; e infine tutti sanno 
l I sistemi che in questi ultimi anni si sono maggiormente | che i vapori che emanano dai carboni preparati, sono assai 
sviluppati sono, in certo modo, una combinazione dei tipi a | corrosivi ed esercitano un'influenza assai nociva sul mecca- 
reazione con quelli ad azione; si mantiene specialmente | nismo regolatore, specialmente sulle parti soggette ad un 
nella parte a bassa pressione il principio della reazione, su- | movimento relativo e dove quindi si sviluppano le resistenze 
bendo per questa parte gli inconvenienti della spinta assiale | d'attrito. 
e della riduzione dei giuochi al minimo. Nelle lampade “ Conta „ manca affatto ogni meccanismo di 
(Continua). orologeria, ogni perno delicato, ogni bobina di filo sottile; 
non vi è alcun magnete che, quando si mette la lampada in 
circuito, faccia bilanciare i due carboni per giungere alla for- 


Illuminazione. mazione dell’arco. La discesa dei carboni avviene automati- 
camente in dipendenza del loro consumo progressivo e per- 
UNA LAMPADA AD ARCO tanto è sottratta ad ogni causa di irregolarità. i 
SENZA MECCANISMO REGOLATORE. Inoltre la lampada “ Conta „ si adatta ad essere montata 
senz'altro su qualunque circuito. Ad esempio, 4 lampade 
Per mantenere il piccolo arco luminoso — di circa 2 mm. — | “ Conta „ che funzionavano in serie su 200 volt furono im- 


che si ha nelle lampade ad arco a carboni ordinari non si | provvisamente sottoposte ad un voltaggio di 180 volt e quindi 
può fare a meno di una regolazione molto minuziosa, la quale | di 280 volt senza nessun danno al loro buon funzionamento. 


Fig. 2. 


Fig. 1 e 2. Diagrammi della tensione e della corrente di 2 lampade “Conta „ in serie con carboni preparati (mineralizzati) 
a 110 volt e 8 ampére. 


obbliga a ricorrere a dei meccanismi regolatori assai com- | Non accade wai che un lampada “ Conta ,, cessi di funzionare - 
plicati. Usando ? carboni preparati o mineralizzati si ottiene | a cagione di una irregolaritá sopraggiunta nella rete di di- 
invece un arco (arco-fiamma) di un volume assai piú grande ¡ stribuzione e che occorra perció intervenire regolando a mano 
ed i gas che se ne svolgono si distendono a guisa di ven- | la lampada; l’unico caso che può succedere è che la discesa 


Fig. 3 e 4. Diagrammi della tensione e della corrente di 2 lampade in serie con meccanismo regolatore regolate, con cura speciale 
e cou gli stessi carboni preparati (mineralizzati) come nelle lampade “ Conta , a 110 volt e 10 ampère. 


taglio : la regolazione necessaria in questo caso può anche non | dei carboni si arresti a cagione di un inesatto montaggio 
essere molto sensibile e si può arrivare ad una notevole co- | dei medesimi. Nelle lampade con meccanismo regolatore in- 
stanza di luce pur senza ricorrere ad uno speciale regolatore | vece accadono molto spesso delle interruzioni per qualcuna 
della distanza fra le punte dei carboni. La lampada “ Conta , | delle cause gia accennate. i 
costrutta dalla Regina Bogenlampen Fabrik di Colonia-Sülz Nelle lampade prive di meccanismo regolatore la difficoltà 
(Germania) è un interessante esempio di lampada ad arco ¡ non sta nell'ottenere la fissitá della luce, ma nel far si che la 
senza meccanismo regolatore che ha dato notevoli risultati. | discesa dei carboni avvenga con regolaritá, il che é ottenuto 
Nelle lampade provviste di meccanismo regolatore influi- ¡ nella lampada “ Conta , con una disposizione che, in luogo di 
scono sul regolare funzionamento, anzitutto l’attrito nel mec- | fermare il carbone per la punta, lo frena lateralmente, 
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Una causa di irregolarità che è comune a tutte le lam- 
pade ad arco é poi quella che dipende dai difetti di compo- 
sizione dei carboni; senonché a questo riguardo le lampade 


Fig. 5. 
Lampada “ Conta ,, 


senza meccanismo. 


Fig. 6. Lampada 


a meccanismo. 


Fig. 6. 


“ Conta , si comportano assai diversamente di quelle munite 
di meccanismo. In queste ultime, quando l'arco incontra un 
tratto di carbone di composizione anormale, si producono 
delle esplosioni periodiche piú o meno forti, da cui derivano 
delle forti oscillazioni dell’arco che durano parecchio tempo, 
anche quando il difetto del carbone è scomparso per vola- 
tizzazione. 

Nel caso analogo una lampada “ Conta ,, è soggetta ancor 
essa alle esplosioni dell’arco, le quali però, in ragione della 
mancanza di meccanismo regolatore, non danneggiano la sta- 
bilità della luce; il difetto del carbone scompare per la vo- 
latizzazione. 

La diversità di comportamento si riscontra benissimo 
comparando fra loro i diagrammi che riportiamo, relativi a 
due lampade “ Conta , montate in serie su 110 volt e 8 am- 
pére (fig. 1 e 2) e a due lampade con meccanismo regolatore 
- regolato con cura speciale e con gli stessi carboni preparati 
usati anche nel caso precedente, disposte in serie su 110 volt 
e 10 amperes (fig. 3 e 4). 

Nel caso che nella tensione della rete avvenga una va- 
riazione del 10 °/, circa, è naturale che il meccanismo re- 
golatore di una lampada comune ne risenta grande in- 
tluenza; esso passa dapprima la posizione normale, quindi 
ritorna in posizione ed è frequente il caso che l’arcofiamma 
venga interrotto. Nella lampada “ Conta , ogni variazione 
di tensione ha un effetto assai diverso: la distanza dei 
carboni non varia e non varia quindi la caduta di ten- 
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sione dell’arco; se il voltaggio cresce del 10 °/ si avrà un 
aumento di intensità del 5 °/,, ma questo avviene così grada- 
tamente che l’occhio non se ne risente. Analogamente se la 
tensione diminuisce, e si arriva anche a variazioni del 20 a 
30 ° senza compromettere il buon funzionamento della 
lampada. 

La maggior semplicità della lampada “ Conta , risulta 
senz'altro dal confronto fra le fig. 5 e 6 di cui l’una rappre- 
senta la “ Conta, e l’altra una delle migliori lampade a 
meccanismo. 

La lampada “ Conta ,, si adatta infine a qualunque in- 
stallazione e perciò può benissimo servire come lampada di 
riserva per qualsiasi impianto. A tale scopo non si deve far 
altro che regolare la lampada stessa all’intensità conveniente, 
dopo di che essa può benissimo funzionare in serie con lam- 
pade di qualunque altro sistema. 

In conclusione restano eliminati i principali difetti delle 
lampade ad arco a meccanismo regolatore, difetti che riassu- 
miamo brevemente: . 

1° Troppa rapidità di funzionamento del regolatore in 
corrispondenza degli scarti di tensione, dovuta alla grande 
sensibilità che gli è indispensabile ; 

2° Complicazione del meccanismo che esige una per- 
sona esperta per il montaggio o regolazione; 

8° Sensibilità grande ai difetti di composizione dei 
carboni; 

4° Lunghezza e peso notevoli; 

5° Gran numero di tipi adatti ai diversi impianti, mentre 
la lampada “ Conta ,, è di un solo tipo. 


Lavorazione meccanica dei metalli. 
MAGLIO PNEUMATICO COMPOUND “ BLISS ,,. * 


La Ditta E. W. Bliss Co. di Brooklyn, N. Y., fabbrica un 
nuovo tipo di maglio pneumatico compound per forgia, di 
cui la fig. 1 rappresenta l’aspetto complessivo; come si vede, 


Fig. 1. Maglio pneumatico Bliss. 


la somiglianza con uno dei consueti magli a vapore usati 
per lo stesso lavoro è grandissima. A primo aspetto sembre- 


1 Machinery, Vol. 15, pag. 889. 
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rebbe per lo meno improbabile che l’interposizione di un 
compressore fra la caldaia e il maglio dovesse produrre dei 
reali vantaggi: quello che andremo ora esponendo persuaderà 
però subito del contrario. 

Il più importante perfezionamento reso possibile dal 
maglio pneumatico è il compoundaggio, che permette di far 
agire l’aria con espansione. Nei magli a vapore il compoun- 
daggio fu tentato più volte, ma risultò inattuabile a cagione 
dell’esagerata condensazione del vapore all’ammissione, a tal 
punto che quando nel maglio doveva cominciare la fase di 
espansione, non restava nel cilindro che dell’acqua. Con il ma- 
glio pneumatico si può ottenere invece un grande rendimento 
usando la piena pressione per sollevare la mazza, e la fase 
di espansione per accelerare il movimento di discesa. La 
disposizione del cilindro e degli organi di distribuzione ri- 
sulta chiaramente dalle fig. 2 e 8. Nella fig. 2 il pistone si 
trova alla sommità della corsa ascendente: l’aria entra da /, 
segue la freccia fino all’interno del cassetto G, passa per le 
aperture inferiori di questo e pel canale A arriva nel canale 
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Fig. 2. Fig. 8. 
Fig. 2 e 3. Disposizione del cilindro e degli organi di di- 
= stribuzione. 


anulare B, che circonda la parte dello stantuffo a minor dia- 
metro, C, ed agisce sulla faccia inferiore di H sollevando la 
mazza. Nel sollevamento, l’aria che si trovava in D si è sca- 
ricata per l’apertura E seguendo il cammino indicato dalle 
frecce fino allo scarico O. La luce F è chiusa dal cassetto G 
in posizione tale che il colpo ascendente sia smorzato dal 
cuscino d’aria che si forma in D (vedi fig. 2). 
| Nella corsa discendente il cassetto G si dispone come 
alla fig. 3; lo scarico O è chiuso; lo spazio interno di G è 
in comunicazione con F, il che pone D in comunicazione con 
lo spazio anulare B sotto lo stantuffo; e poichè l’aria in D 
(vedi fig. 2) è già sotto pressione, l’effetto dello spazio nocivo 
in questo momento non è molto grave. La luce E è chiusa 
per togliere ogni uscita, cosicchè l’aria in B, A e G che era 
alla pressione iniziale passa in D espandendosi, e accelera 
il moto discendente della mazza aumentando l’energia del 
colpo senza richiedere un sensibile aumento del consumo. 
Abbassando di nuovo il cassetto alla posizione indicata in 
fig. 2, la mazza risale, ripetendosi il funzionamento già in- 
dicato. 

Dalla fig. 1 si vede chiaramente che il moto discendente 
della leva di comando — e il conseguente moto ascendente 
del cassetto — è limitato da una spina, la quale si può to- 
gliere aumentando così la corsa del cassetto. In tal caso lo 
spazio D viene in comunicazione diretta con l’aria alla pres- 
sione iniziale al principio della corsa discendente del pistone: 
la disposizione permette di ottenere dei colpi di mazza assai 
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più forti dei normali quando si tratti di un lavoro eccezio - 
nale. In tal caso naturalmente il consumo è maggiore e quindi 
questo modo di funzionare deve in massima riservarsi ai 
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Fig. 5. 
Fig. 4. Azione del cassetto quando è sollevato completa- 
mente. — Fig. 5. Distribuzione dei magli di grande potenza. 


Fig. 4. 


pochi casi eccezionali, attonendosi al funzionamento più ad- 
dietro descritto per l'andamento normale. La fig. 4 rappre- 
senta appunto l’azione del cassetto quando è sollevato fino 
all'estremo: l’aria da B passa ancora in D ma in aggiunta lo 
spazio D comunica coll’ammissione / a mezzo delle luci E 
e dello spazio anulare che circonda il cassetto. 

La fig. 5 in cui le lettere corrispondono sempre alle in- 
dicazioni già date, rappresenta la disposizione della distribu- 
zione per i magli di maggior potenza a doppia incastellatura, 
come quello riprodotto alla fig. 6. 

In aggiunta al citato vantaggio di questo sistema, di 


Fig. 6. 
Maglio Bliss di grande potenza, a doppia incastellatura. 


poter cioè usare l’espansione dell’aria per il colpo di mazza, 
vi sono molti altri vantaggi corrispondenti all’uso dell’aria 
in luogo del vapore. 

Come è noto, coi magli a vapore sono -pressoché inevi- 
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tabili le lunghe tubazioni di vapore e la corrispondente abbon- 
danza di acqua di condensazione. È comune pratica di lasciare 
aperte delle valvole di scarico d’acqua per la tubazione, il ci- 
lindro ei condotti di scarico, e la fuga di vapore per queste aper- 
ture non è indifferente. Il maglio pneumatico non abbisogna di 
questi provvedimenti perchè l’aria è liberata già nel receiver 
dall’umidità che contiene. Non sono poi necessarie delle lunghe 
tubazioni di vapore poichè il compressore può installarsi 
vicinissimo alle caldaie, e infine si può usare un compressore 
di alto rendimento utilizzando il vapore in modo assai più 
perfetto di quello che non possa ottenersi coll’uso diretto 
nei grossolani meccanismi dei magli a vapore. 

La grande quantità di acqua di condensazione che si 
produce all’ammissione nei magli a vapore cagiona un perenne 
deflusso attraverso le scatole a stoppa e lungo la mazza, con 
la conseguenza evidente che non è mai troppa la prudenza 
che si possa usare dando il primo colpo ad un pezzo in la- 
voro dal quale si distaccano le scorie che possono colpire gli 
operai. È per questo che nei magli a vapore il primo od 
i primi colpi si danno sempre molto deboli, il che diminuisce 
grandemente il rendimento complessivo della lavorazione. Col 
maglio pneumatico la mazza è sempre asciutta ed il pericolo 
di distaccare le scorie non vi è più: è possibile quindi dare 
subito i colpi forti; senza contare che la mazza e l’incudine 
si mantengono più pulite e durano quindi più a lungo. 

L'installazione dei magli pneumatici è più semplice, non 
necessitando che la condotta di arrivo dell’aria compressa: 
lo scarico avviene direttamente nell’atmosfera e contribuisce 
a ventilare e raffreddare l’ambiente invece di riscaldarlo e 
inumidirlo come avviene coi magli a vapore. 

Complessivamente anche la costruzione del maglio stesso 
è molto semplificata: l’assenza della condensazione di vapore, 
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Quando si alza la leva, la mazza si solleva e resta sollevata. 
Un particolare costruttivo interessante risulta dalle figure 2, 
3 e 4, da cui si vede che l’aggiustaggio di collegamento del 
cilindro all'incastellatura è provveduto di una sporgenza che 
si incastra in una corrispondente scanalatura dell'incastella- 
tura eliminando ogni sollecitazione per recisione delle viti 
di collegamento; queste possono per conseguenza anche dis- 
serrarsi senza grave danno del meccanismo. 

Questo tipo di maglio si fabbrica in 10 grandezze di mazza 
che vanno da 70 kg. fino a 2000 kg. nominali; frequenza di colpi 
da 120 a 80 al minuto dai piccoli ai grandi modelli. La pres- 
sione dell’aria per cui sono calcolati è di 6,6 kg.-cmq.; il 
consumo d’aria per colpo varia da 0,042 a 0,320 mc. calcolati 
alla pressione atmosferica. La potenzialità del compressore 
necessario varia corrispondentemente da 0,8 a 18 mc. circa 
d’aria alla pressione atm. per minuto. 

Una applicazione assai interessante dei due modelli più 
piccoli di questi magli (70 e 120 kg.) è resa possibile appunto 
dal loro funzionamento ad aria compressa, ed è il loro uso 
per forgiare e ripassare gli utensili per le miniere, cave, ecc., 
che sono in generale già provviste di condotta d’aria in pres- 
sione in modo che l'impianto di uno di questi magli diventa 
una cosa semplicissima. Essi vengono montati su carrelli e 
si possono così trasportare dove se ne riscontra il bisogno. 


Motori a combustione interna per aviazione. 
MOTORE GREEN, i 


Nella costruzione dei motori leggieri, al giorno d’oggi si 
generalizza la tendenza ad abbandonare le forme anormali e 
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Motore Green. 


che rende possibile di dare dei colpi forti fin da principio, ; 


elimina l’attacco automatico di avviamento usato comune- 
mente; il cassetto regolatore è comandato da una sola leva 
a mano, la cui manovra può dare ogni gradazione di colpi. 


ritornare alla costruzione fondamentale dei motori per auto- 
mobili, cioè con quattro cilindri avvicinati fra loro il più 


1 Der Motoriw"agen, 1910, pag. 328. 


possibile. Su questa via si è già arrivati a motori che non 
pesano più di 2 kg. per cav., mentre, oltre che per aeroplani, 
si possono impiegare anche per automobili e per canotti. 

A questa classo appartiene il motore Green illustrato 
nell’annessa figura, dalla quale si rileva chiaramente la sua 
eccellente disposizione generale. 

Esso presenta i seguenti vantaggi: 


1° La esplosione avviene in uno spazio di forma rego- 
lare, non essendovi cavità e canali per le valvole. 

2° Le valvole e le loro sedi sono intercambiabili e fa- 
cilmente accessibili, quantunque sospese. 

8° Sono soppresse le aste di comando delle valvole 
agenti per urto, colla loro, massa non sempre trascurabile e 
colla conseguente riduzione del numero dei giri. Le valvole 
sono comandate dall’alto per mezzo di leve azionate da un 
albero di distribuzione orizzontale. 

4° L’albero di distribuzione colle sue articolazioni e 
colle sue camme gira in una scatola di alluminio il cui co- 
perchio, fissato a cerniera, si può alzare senz’altro insieme 
alle leve, mettendo così le valvole perfettamente allo scoperto. 

5° Sono raffreddati, mediante circolazione d’acqua, non 
solamente i cilindri, ma anche tutta la parte superiore in cui 
si trovano le valvole. 

6° L’involucro delle camere d’acqua non ostacola me- 
nomamente le contrazioni e dilatazioni termiche del motore, 
poichè l’involucro è chiuso inferiormente a tenuta stagna da 
un anello di caoutchouc. 

7° Così i cuscinetti principali, come i cuscinetti delle 
bielle, hanno dimensioni abbondanti, onde il motore Green 
può servire senz’altro anche per automobili e per canotti. 


Anche la lubriticazione è molto ben studiata. 


Fibre tessili. 


SULL’AZIONE DELLE LISCIVIE DI SODA CAUSTICA 
SUL COTONE. ! 


Il limite di assorbimento che il cotone offre nei riguardi 
dell’idrato sodico, allorchè si immerge nelle liscivie concen- 
trate, ed il grado col quale la soda assorbita è trattenuta 
dalla fibra, furono dapprima studiati quantitativamente da 
I. H. Gladstone. Il metodo seguito da questo autore con- 
sisteva nell’immergere dei lotti di cotone di 20 gr. cia- 
scuno in soluzioni di soda caustica di varia concentrazione, 
nel separare il liquido mediante spremitura e nel sottomet- 
tere la fibra a ripetuti lavaggi con alcool assoluto. Dopo es- 
‘siccazione nel vuoto, determinava la quantità di soda fissata 
dalla fibra sia stabilendo l'aumento di peso che essa ha su- 
bito, sia estraendo la soda con acqua, evaporando la soluzione 
addizionata d’acido solforico e pesando il residuo sotto forma 
di solfato di soda. 

Quando si immerge il cotone in una liscivia troppo de- 
bole perchè si produca la mercerizzazione e lo si tratta nel 
modo anzidetto, non si osserva alcun aumento di peso; da 
ciò Gladstone concluse che colle liscivie poco concentrate la 
soda non viene fissata dalla fibra. Operando, al contrario, 
con soluzioni così concentrate da provocarne la mercerizza- 
zione, osservò che il lotto di cotone di 20 gr. passava a 
24,4 gr. e conteneva una proporzione di soda che, dopo estra- 
zione con acqua, neutralizzazione con acido solforico ed eva- 
porazione della soluzione, dava origine a gr. 4,8 di solfato di 
soda equivalente a gr. 2,7 di soda caustica. In seguito ai 
risultati di una serie di esperienze eseguite seguendo il pro- 
cesso accennato, Gladstone credette di poter concludere che 
la cellulosa è capace di formare una combinazione colla soda; 
che la proporzione dell’alcali che si fissa varia colla concen- 
trazione della soluzione impiegata, ma non sorpassa mai una 
molecola; che questa combinazione viene decomposta dall’ac- 
qua, rigenerandosi i suoi componenti primitivi. A questa cel- 
lulosa sodica spetterebbe la formula (C Ho 0,)* Na OH. 

Vieveg determinò la proporzione di soda, che si com- 


1 Journal of the Society of Chemical Industry, 1909, N. 12. 
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bina col cotone immerso per tre ore in una liscivia di soda 
di concentrazione conosciuta, dalla differenza di titolo della 
soluzione prima e dopo il contratto colla fibra. Con una so- 
luzione di soda caustica contenente il 16 °/, di idrato di sodio, 
Vieveg ottenne un valore corrispondente alla formula (C, Hio 03)? 
Na OH, identica a quella stabilita da Gladstone; operando in- 
vece con soluzioni contenenti più del 35 °/, di idrato sodico, 
la composizione della cellulosa sodica sarebbe assai prossima 
a (Ce Hio Os} (Na OH). 

Dalla forma della curva indicante la quantità di soda 
assorbita dal cotone, curva che presenta due tratti orizzon- 
tali, quest'autore concluse che durante la mercerizzazione si 
compie una reazione chimica. 

In considerazione dell'importanza tecnica enorme che la 
mercerizzazione ha acquistato attualmente, i signori Hiibner, 
Teche e Teltscher ritennero interessante riprendere e com- 
pletare le esperienze dei precitati autori, i cui risultati pre- 
sentavano delle oscillazioni troppo rimarchevoli. Loro prima 
cura fu quella di preparare un materiale assolutamente puro 
ed uniforme per tutte le esperienze. A tal uopo una quantità 
considerevole di filato di cotone greggio fu sottoposto ad una 
doppia ebollizione con una soluzione di carbonato di soda 
in autoclave, lavato a fondo, poi candeggiato con una solu- 
zione di ipoclorito di sodio. L'imbianchimento fu condotto in 
modo da evitare la formazione dell’ossicellulosa. Queste ope- 
razioni vennero compiute nelle condizioni tecniche usuali. 

Il filato ben lavato fu posto in seguito in una stufa alla 
temperatura di 60° circa e dopo questo trattamento il cotone 
conteneva ancora 6,77 9%, di umidità e 0,087 ° di ceneri. 

In seguito ad un numero considerevole di assaggi prelimi- 
nari, effettuati allo scopo di stabilire il procedimento suscetti- 
bile di fornire i risultati più attendibili, gli autori decisero di 
seguire quello indicato da Gladstone, impiegando pel lavaggio 
del cotone, trattato colle liscivie alcaline di varia concentra- 
zione, l'alcool assoluto a freddo, e di rinnovare l’alcool tante 
volte quante occorrevano perché la fenolftaleina non produ- 
cesse che una colorazione rosea appena percettibile, avendo 
osservato che l’alcool assoluto a caldo decompone facilmente 
la sopposta “ cellulosa sodica , e che una lenta decomposi- 
zione di questa si verificava pure coll’impiego dell'alcool a 90°. 
Stabilirono, inoltre, di prolungare di parecchie ore la durata 
dell’immersione del cotone nelle liscivie caustiche, dopo aver 
verificato che essa non ha alcuna influenza sulla quantità 
di soda assorbita dalla fibra, contrariamente a quanto aveva 
sostenuto Miller, che, cioè, se il cotone subisce un’immer- 
sione prolungata nelle liscivie molto concentrate, la quantità 
di soda assorbita è leggermente inferiore a quella trattenuta 
in seguito ad un’immersione per un tempo minore. 

Tutti i risultati ottenuti in queste esperienze preliminari 
diedero delle cifre di assorbimento inferiori a quelle riferite 
da Gladstone e ciò pel fatto che, impiegando questi proba- 
bilmente come indicatore il tornasole in luogo della fenolfta- 
leina, non prolungava il lavaggio delle fibre fino al punto da 
togliere completamente tutta la soda che può essere elimi- 
nata mediante numerosi trattamenti con alcool assoluto. 

Avendo questi assaggi preliminari stabilito che il cotone 
trattiene una proporzione definita di soda caustica che non 
può essere separata mediante lavaggio con alcool assoluto, 
gli autori procedettero ad esperienze comparative per veri- 
ficare l’influenza esercitata dalla liscivia di soda, che si im- 
piega nella mercerizzazione, sulla formazione del prodotto 
detto “ cellulosa sodica ,,. 

Tutte queste esperienze furono fatte a temperatura or- 
dinaria, operando su 10 gr. di cotone; le soluzioni di soda 
furono preparate con soda caustica pura (99,9 °/, Na OH) e 
la durata dell'immersione nelle soluzioni fu di 67 ore. I vasi, 
ermeticamente chiusi, vennero agitati di tempo in tempo; poi 
venne separata la soda ed aggiunti 400 cm.c. di alcool assoluto, 
agitando accuratamente. Dopo due ore, l’alcool fu tolto e 
sostituito da una quantità eguale di alcool nuovo. Il lavaggio 
venne eseguito poi sistematicamente secondo il principio della 
controcorrente, in modo di ridurre al minimo la quantità 
d'alcool necessaria. Ogni due ore, l’alcool di un campione 
trattato con la soda di data concentrazione veniva travasato 
nel recipiente contenente il campione trattato con la soda 
di concentrazione immediatamente superiore, mentre l'alcool 
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nuovo era versato sul campione trattato con la liscivia meno 
concentrata. Così facendo, l'alcool di ogni campione veniva 
rinnovato quattro o cinque volte al giorno. Di tempo in tempo 
si assaggiava l’alcool colla fenolftaleina, e, quando lo si tro- 
vava privo di reazione alcalina, lo si lasciava una notte in 
contatto col campione; se all'indomani non presentava alcuna 
reazione, il campione veniva tolto dal vaso ed incenerito 
immediatamente per determinarvi la soda sotto forma di sol- 
fato di sodio. I risultati di queste esperienze, espressi come 
idrato di sodio, sono riferiti nella tabella che segue, al n. I, 
ed indicano la proporzione di soda trattenuta da 100 grammi 
di cotone secco. 

In una seconda serie di assaggi, i campioni di cotone 
furono trattati per 67 ore con liscivie di concentrazioni di- 
verse, in vasi riempiti completamente di liscivia onde evitare 
il contatto dell’aria colla soluzione durante l'immersione del 
cotone. Per ciascun assaggio s'impiegarono 10 gr. di cotone 
e 600 cm.c. di liscivia di soda. Questa venne in seguito se- 
parata il più completamente possibile dalla fibra ed imme- 
diatamente sostituita dall'alcool assoluto. I recipienti furono 
disposti in modo da permettere una circolazione continua 
dell’alcool assoluto, secondo il principio della controcorrente. 
L’alcool nuovo penetrava nel vaso contenente il campione 
trattato colla liscivia più debole e percorreva successiva- 
mente tutti i recipienti per uscire da quello contenente 
il campione trattato colla liscivia più concentrata. Dopo 
sette settimane di lavaggio continuo si riconobbe che l’alcool 
dell’ultima bottiglia presentava ancora una reazione alcalina 
alla fenolftaleina. Questa bottiglia, contenente il cotone trat- 
tato con una liscivia a 41°,2 Bé fu messa da parte, e così 
quella contenente il cotone trattato con una liscivia a 37%,4 Bé 
e di cui l’alcool dava ancora una reazione alcalina abbastanza 
netta. Uscendo dal recipiente seguente, in cui trovavasi il 
campione trattato con soda.a 839,8 Bé, l'alcool non dava più 
reazione colla fenolftaleina. Tutti i campioni di cotone furono 
allora ritirati dai recipienti ed inceneriti come nelle espe- 
rienze precedenti. I risultati sono esposti nella tabella al n. II. 


Avendo questa seconda serie di esperienze stabilito che. 


durante il lavaggio troppo prolungato ha luogo una leggera 
decomposizione della “ cellulosa sodica , venne intrapresa 
una nuova serie di prove (n. III) simili alla prima serie, ma 
impiegando dei recipienti più piccoli, completamente riempiti 
con alcool. Hübner e Pope hanno mostrato che le curve di 
tintura e di accorciamento del filato di cotone trattato colla 
soda caustica salgono assai rapidamente quando la liscivia 
impiegata ha una concentrazione da 18° a 16°,5 Bé, mentre 
l’ascensione è più lenta per le concentrazioni da 169,5 a 189,8 Bé. 


"o'z A Di | 
| 3 3 Grammi d'idrato di sodio trattenuto | © E z 
CES Sea! per 100 grammi di cotone 2:28 
| 8 © g A . o w 3 | © | 
228 Beaumé | == 529 È | 
SES I II III 2>3 È | 
Si 6 E 
0,4 0,7 | 0897 | 0,025 | 0,190 6 
E 84 | 0588 | 0037 | 0,198 18 
419 67 | 0740 | 0017 | 0,330 17 
So 18,- 1,104 0,179 Hot 30 
'98 149 = Li i 88 
11,47 16,5 da = 2,762 45 
1889 | 188 | 8287 | 2,182 | 8250 63 
1547 | 214 | 8884 | 2202 | 8,298 70 
1767 | 24- | 8495 | 2828 | 8600 74 
2008 | 264 | 8117 | 1920 | 8184 81 
2242 | 288 | 2 1544 | 2,722 86 
2710 | 883 | 2728 | 1812 | 2824 89 
81,74 37,4 3,258 — 8,080 91 
412 | 2675 = 8.024 96 


Il massimo di accorciamento si ha con una liscivia di 
269,4 Bé. Gli autori ritennero interessante verificare se l’as- 
sorbimento della soda segue una marcia analoga, e perciò, 
in questa III serie di prove, oltre alle concentrazioni impie- 
gate nelle serie precedenti, sperimentarono con liscivie a 
149 e 169,5 Bé. Per ciascun lavaggio v’impiegò la stessa 
quantità di alcool, e, come nelle serie precedenti, l’alcool fu 
sempre travasato dal campione trattato con uva liscivia più 
debole a quello trattato con una liscivia più forte. Il numero 
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delle volte che l’alcool dovette essere rinnovato per liberare 
ciascun campione dall'eccesso di soda è segnato nell’ultima 
colonna della tabella. 

Come appare dai risultati esposti in questa tabella, in 
seguito al lavaggio continuo e completo della II serie di 
prove, la soda è stata quasi completamente estratta dai cam- 
pioni trattati colle liscivie a 0,7°-89,4-69,7-1839,1 Bé. I valori 
trovati per le concentrazioni superiori a 13°,1 Bé, benchè più 
piccoli che nelle esperienze della serie I, presentano tuttavia, 
quando se ne tracci la curva, delle caratteristiche assoluta- 
mente simili a quelle delle serie I e III. Sembrerebbe con 
ciò provato che, quando nella pratica la totalità della soda 
può essere tolta con un lavaggio prolungato ai cotoni trat- 
tati con liscivie di concentrazione non superiore a 18°,1 Bé, 
la “ cellulosa sodica , prodotta per immersione del cotone 
nelle liscivie di concentrazione superiore a 13°,1 Bé resiste 
molto meglio all’azione dell'alcool. Ed è pure interessante 
rimarcare che se si deduce il valore d’idrato ottenuto nelle 
esperienze della I serie colla liscivia a 18°,1 Bé dai valori 
ottenuti colle liscivie più concentrate, le cifre delle esperienze 
delle serie I e II diventano sensibilmente identiche. 

I risultati delle esperienze delle serie I e III mostrano 
che la quantità di soda caustica assorbita dal cotone nelle 
liscivie di 18°,8 e 41%2 Bé è pressochè identica. 

Il massimo assorbimento ha luogo quando il cotone viene 
posto in una soluzione di soda caustica a 24° Bé, mentre 
esso è leggermente inferiore per soluzioni più concentrate. 

La decomposizione lenta della “ cellulosa sodica , durante 
il lavaggio prolungato con alcool assoluto ed i risultati delle 
esperienze sull’assorbimento della soda caustica operato dal 
cotone immerso in liscivie di varia concentrazione non con- 
fermano, secondo gli autori, la esistenza di combinazioni chi- 
miche definite o “ cellulose sodiche ,, come Gladstone e Vieveg 
avevano sostenuto. b. 


- 


Arte vetraria. 
L'INDUSTRIA DEL QUARZO FUSO. 


Dopo che furono meglio conosciute le proprietà fisiche e 
chimiche del quarzo, si fece sempre più salda nei tecnici la 
credenza che, ove si fosse trovato modo di fonderlo, questo 
materiale avrebbe potuto sostituire vantaggiosamente il vetro 
comune in alcune importanti sue applicazioni, poiché è assai 
più duro, meno fragile, più resistente all'acqua ed ai reattivi 
chimici, e ciò che ancor più lo caratterizza, sopporta i rapidi 
cambiamenti di temperatura senza screpolarsi. 

La grande refrattarietà del quarzo ha però impedito fino 
ad ora di realizzare questa sostituzione, ancorchè Davy avesse 
già osservato che il quarzo fonde alla temperatura dell’arco 
voltaico e Marcel, Stromeyer e Clarke avessero preparato delle 
perle valendosi del dardo della fiamma idrossigenica. Anche 
Deville, nel 1856, lo potè rammollire nel fornello, che aveva 
ideato per la lavorazione del platino e delle sue leghe, fino 
a trarne dei fili che dopo raffreddamento apparvero di vetro 
opaco. l 
Secondo una conferenza tenuta nel marzo 1901, alla Royal 
Istitution of Great Britain, i primi tentativi di valersi del 
quarzo per foggiarne dei piccoli recipienti per scopi scientifici, 
si devono a W. A. Sthenston ,ma non fu che in seguito alViní. 
ziativa di H. Heraeus che si giunse a risultati di interesse 
industriale. Questi operò la fusione entro un crogiuolo di 
iridio o di una lega di iridio e rutenio riscaldata col gas 
tonante e non è senza difficoltà che nell’officina di Siebert e 
Kiihn si è riusciti a foggiare degli oggetti per uso di labo- 
ratorio. Il loro costo assai elevato rendeva però assai ristretta 
la cerchia delle applicazioni e solo recentemente per gli sforzi 
della Deutsche Quarz (Gesellschaft, la foggiatura degli oggetti 
di silice ebbe un assetto industriale. 

La maggiore delle difficoltà, contro la quale si lotta tut- 
tora, risiede in ciò che la fusione completa non si raggiunge 
che a 2200°-2300° C., ed a questa temperatura è già notevole 
la volatilizzazione del quarzo tantochè una parte sfugge sotto 
forma di vapore. Per ovviare a questo inconveniente, ora si 
preferisce limitare il calore fino a provocare il rammollimento, 


che si inizia a 1700°-1800° C. e per tale scopo si preferisce ricor- 
rere al riscaldamento elettrico. Seguendo questa via, Hutton, 
al Congresso dell American Electrochemical Society (settem- 
bre 1902), annunziò di avere ottenuto dei tubi di quarzo, pro- 
fittando dell’arco voltaico, come sorgente calorifica. Associa- 
tosi poi a Bottomley e Paget, ottenne, nel 1904, una privativa 
sull'impiego del calore irradiato dalla grafite e dal carbone, 
allorchè questi sono percorsi da una forte corrente elettrica, 
per provocare il rammollimento del materiale quarzoso in- 
terposto fra gli elettrodi. 

L’impiego del forno elettrico a resistenza, come potevasi 
prevedere, presentava l’inconveniente di provocare la ridu- 
zione della silice e perciò la formazione di carborondio nei 
punti in cui questa si trova in contatto col carbone. Heraeus 
seppe risolvere questa difficoltà col rivestire di ossido di 
zinconio o di torio le pareti del forno elettrico. 

Assai svariate furono le disposizioni che vennero ideate 
dal dottor Voelker, ed esperimentate nell’officina di Beuel 
sul Reno per provocare il rammollimento del quarzo o della 
sabbia silicea in polvere, fino a renderla abbastanza plastica 
da poterla adattare alle pareti delle matrici degli oggetti che 
si vogliono riprodurre. 

Dapprima si è inserito il quarzo polverizzato come re- 
sistenza nel senso longitudinale all’elettrodo percorso dalla 
corrente elettrica, disponendo gli elettrodi in modo da pro- 
durre in un determinato punto delle forti variazioni di tem- 
peratura, concentrando il calore in un limitato spazio, per 
estenderlo in appresso su un tratto maggiore. Cosi, pigiando 
del quarzo attorno ad un elettrodo cilindrico cavo, nel quale 
è inserito un secondo elettrodo, si potè spostare la zona in- 
fuocata collo scostare più o meno gli elettrodi. Eguale ri- 
sultato è stato conseguito assegnando agli elettrodi posti 
sulla platea di un forno a cofano, la forma di placche che si so- 
vrappongono e che scorrono le une sulle altre a telescopio. 
È evidente che se gli elettrodi contro i quali è pigiato il 
quarzo offrono la forma dell'oggetto che si vuole produrre, 
non si rende necessaria, dopo il rammollimento, alcun’altra 
operazione, se non di attendere che il forno si raffreddi per 
staccare gli oggetti dalla matrice. 

Secondo le notizie pubblicate dall'ing. W. Schuen *, il 
sistema di lavorazione, che è stato adottato nell’officina di 
Beuel, consiste nel valersi di un forno elettrico rivestito di 
materiale refrattario con due elettrodi di carbone, fra i quali 
è disposta una resistenza elettrica formata da un tubetto di 
grafite. Attorno a questo si ottiene la semifusione di un ci- 
lindro cavo di quarzo, che raggiunge la lunghezza di 600 mm. 
col diametro interno di 50 mm. La foggiatura ulteriore av- 
viene entro una matrice di lamiera di ferro, nella quale si 
introduce rapidamente il cilindro di quarzo rammollito e 
chiuso ad una estremità, mentre si provoca nel suo interno 
lo sviluppo di un volume determinato di vapore mediante la 
introduzione di una pallottolina di carta imbevuta d’acqua. 

Intercettando l’uscita col chiudere subitaneamente l’estre- 
mità superiore del tubo, questo per effetto della pressione 
interna e per lo stato pastoso in cui si trova, si adatta alle 
pareti, le quali offrono la forma di capsule, bacinelle, bic- 
chieri, crogiuoli, ecc., tanto chè non rimane che di isolare i 
singoli recipienti e arrotarne i labbri. Trattandosi di produrre 
dei tubi, si stira uno dei cilindri cavi mentre è allo stato 
plastico, inserendovi un tubo di ferro per soffiarvi dell’aria 
affinchè non si schiacci per depressione. Si approfitta poi del 
dardo idrossigenico per saldare fra loro i pezzi che non pos- 
sono essere foggiati direttamente e per rendere levigata la 
superficie. | 

La lavorazione meccanica del quarzo, allorchè trattasi di 
tagliarlo o di modificare in qualche modo la forma esterna, 
non riesce facile perchè la sua durezza è solo di qualche 
poco inferiore a quella del carborondio e perciò si ricorre di 
preferenza allo stesso materiale, analogamente a quanto già 
si pratica per la lavorazione delle pietre preziose. 

Come si vede, il procedimento di foggiatura è oltremodo 
ingegnoso e nel principio assai semplice, ma l’esecuzione non 
è altrettanto facile, perchè bastano piccole inavvertenze per 
compromettere la riuscita della operazione. Così, se la fog- 


1 Technische Rundschau, 1910, pag. 272. 
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giatura si prolunga alcuni minuti secondi, quando il quarzo 
non è più alla voluta temperatura, non si può evitare che 
sulla superficie si manifestino delle incrinature, che rendono 
inservibile l'oggetto. Del pari non riesce facile raggiungere 
ognora la perfetta uniformità di spessore, essendo svariati i 
fattori che possono influire e precisamente il diverso costi- 
pamento della sabbia quarzosa e perciò la maggiore o minore 
conducibilità della stessa e la più o meno esatta durata e 
intensità del riscaldamento. | 

Col sistema descritto, il quarzo non raggiunge in tutti i 
punti la perfetta fusione e per conseguenza non abbandona 
le bollicine d’aria che trattiene e da ció la impossibilità di 
ottenere dei getti perfettamente trasparenti e di uniforme 
struttura, quali si hanno fondendo il quarzo nei crogiuoli. Si 
comprende, infatti, che la massima temperatura e perciò il 
rammollimento si limitano allo strato di sabbia silicea che si 
trova in contatto col tubetto di grafite, che funziona da re- 
sistenza nel forno Borchers ed è evidente che le particelle 
del quarzo negli strati esterni saranno bensi saldate fra loro, 
ma non interamente allo stato amorfo, sicché il loro modo 
di comportarsi nei riguardi della dilatabilità, non potrà essere 
del tutto eguale a quello della zona di quarzo pertetta- 
mente fuso. 

Analogamente a quanto accade con alcune qualità di 
vetro anche il quarzo è soggetto a devetrificarsi, cioè a ripas- 
sare allo stato cristallino, quando si espone per un lungo 
periodo di tempo ad alta temperatura.. 

Secondo le ricerche eseguite nel Laboratorio Nazionale 
di Fisica di Londra, questo fenomeno si inizia fra 1100” e 
1200? C. e si fa intenso a 1350° C., poichè bastano 4 ore di 
riscaldamento a questa temperatura per ridurre la resistenza 
meccanica del quarzo del 40 al 60 °/,. Siccome anche il coef- 
ficiente di dilatazione subisce un notevole spostamento allorchè 
la silice amorfa diventa cristallina, si comprende come il modo 
di comportarsi degli oggetti di quarzo sia soggetto a variare 
nell'uso, quando sono esposti ad alta temperatura. 

Non senza importanza è a questo riguardo il fatto che nelle 
prove eseguite per conto della Società The Thermal Synda- 
cate di Newcastle-on-Tyne, il quarzo opaco ha dimostrato 
maggiore tendenza ad assumere la struttura cristallina, sopra- 
tutto in corrispondenza alle bollicine d’aria, che vi sono con- 
tenute. 

Questo fatto permette di spiegare come le capsule di 
quarzo sperimentate in alcune fabbriche per la concentrazione 
dell'acido solforico nel forno Négrier, in sostituzione di quelle 
di porcellana, manifestarono, dopo un certo periodo di tempo, 
delle piccole incrinature radiali, che si fecero progressiva- 
mente più fitte, fino a rendere imperfetta la tenuta. í 

Codeste imperfezioni, delle quali si conoscono ora le cause, 
potranno essere in avvenire evitate facendo passare il quarzo 
interamente allo stato amorfo. In queste condizioni il suo 
coefficiente di dilatazione non è che t/i di quello del vetro 
e sopporta la immersione nell’acqua fredda anche se riscal- 
dato a 1000° C. 

Le costanti fisiche sono le seguenti: densità 2,20; calore 
specifico 0,305; condattibilità per il calore: 


— 0,00018. 


La rigidità dielettrica è la seguente: 


Per uno spessore di 7 mm. = 70.000 volt a 50 periodi 

n 4 n = 46.000 €, 
n 4,3 n =48.000 ,„ 
n 1,5-2 „ = 85.000 ,„ 


” ”n 7 n on 7 


” n n n y» n 


n n n ”n n n 


Nessuno potrebbe concepire materiale migliore per la 
costruzione degli apparecchi occorrenti alla condensazione 
dell'acido nitrico e cloridrico e per le svariate applicazioni 
dell'industria chimica. Infatti, la silice è un composto che non 
è suscettibile di ulteriore ossidazione e non è intaccata da 
nessun acido, ad eccezione del fiuoridrico e fosforico. Non è 
che in contatto cogli ossidi metallici che entra in reazione 
e perciò nei crogiuoli di quarzo si può bensi fondere il ferro 


1 Da una relazione del dott. G. Lúttgen. — Chemiker-Zeitung, 1910, 
pag. 23. 
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ed il platino, ma occorre che siano privi degli ossidi rispet- 
tivi, perchè non diano luogo a scorie che corrodono Je pareti. 

Il quarzo funziona da isolatore ad alta temperatura ed è 
perciò che recentemente si è pensato di valersi di tubi di 
quarzo per il riscaldamento elettrico. Il filo riscaldato che vi 
si racchiude, irradia benissimo il calore attraverso a questo 
materiale e perciò non è improbabile che di tale proprietà se 
ne facciano utili applicazioni. Poichè anche nei riguardi igie- 
nici gli oggetti di quarzo sono perfettamente confrontabili 
con quelli di porcellana, e su questi hanno il vantaggio di 
sopportare meglio i bruschi cambiamenti di temperatura, è 
evidente che potranno trovare un largo campo di applica- 
zione pel vasellame da cucina. 

L'aspetto perlaceo atfatto simile all'opale, che assume in 
taluni casi il quarzo fuso e la possibilità di indurvi le colo- 
razioni più svariate, mediante l'aggiunta di ossidi metallici, 
inducono a ritenere che non tarderà a trovare largo impiego 
nelle industrie decorative per la imitazione delle pietre preziose. 

Da quanto abbiamo esposto, crediamo poter conchiudere 
che per la varietà dei prodotti che può fornire, l'industria 
del quarzo fuso merita di essere incoraggiata e noi facciamo 
voti cha la iniziativa degli industriali tedeschi non rimanga 
isolata. g. 


Notizie. 


INTORNO ALLA TRAZIONE ELETTRICA 
SULLA LINEA SEEBACII-WETTINGEN. 


La Società Italiana Oerlikon ci comunica : 


Nel numero del 15 aprile a. c. del periodico L’//el/lricista, 
di Roma, è comparsa, sotto la rubrica “ Italia ed Estero ,,, 
una notizia riguardo alla trazione elettrica monofase sulla 
linea Seebach-Wettingen, la quale deve venir rettificata in 
qualche punto. 

È noto che nell’anno 1902 le Officine di Oerlikon chiesero 
alle ferrovie federali di mettere a loro disposizione il troncu 
ferroviario Seebach-Wettingen per poter esperimentare su 
di esso il sistema di trazione elettrica con corrente monofase 
alla tensione di 15.000 volt e 15 periodi, sistema che, come 
ognuno rammenta, era a quell'epoca molto discusso e com- 
battuto. Le ferrovie federali non soltanto aderirono a tale 
domanda, ma concessero inoltre alle Officine di Oerlikon di 
esercire per un anno il servizio di trazione di tutti i treni 
di quella linea, affinchè avessero modo di dimostrare l'ap- 
plicabilità del sistema da esse propugnato; ma non poteva 
in alcun modo trattarsi d’una introduzione definitiva del ser- 
vizio elettrico, poiché non vi si prestava il carattere speciale 
della linea (percorso molto breve, numero di treni molto li- 
mitato, ecc.). 

La linea Seebach-Wettingen non è dunque stata costruita 
in vista d'un servizio permanente, ma servi soltanto come 
linea di prova tanto per le ferrovie federali quanto per le 
Officine di Oerlikon. * 

Nella notizia da noi citata più sopra è detto che “ questo 
“ esperimento poco incoraggiante ha messo in guardia circa 
“ l'introduzione della trazione elettrica su tutta la rete delle 
“ ferrovie svizzere ,. Siccome tale asserzione è affatto con- 
traria alle circostanze reali di fatto, ci permettiamo di ripro- 
durre come rettifica, alcuni passaggi del rapporto ufficiale in 
data 19 giugno 1909 della Direzione generale delle ferrovie 
federali, relativo ai risultati tecnici ottenuti dalle Officine di 
Oerlikon sulla linea Seebach-Wettingen  Riproduciamo questi 
passaggi testualmente, non soltanto per confutare le asser- 
zioni contrarie, ma anche per far conoscere il parere della 
Direzione generale delle ferrovie federali riguardo alla tra- 
zione elettrica monofase applicata alle linee a scartamento 
normale. 

“ Essendo così dimostrata la possibilità tecnica di elfet- 
“ tuare la trazione elettrica monofase in modo da soddisfare 
“ alla necessita del traflico della linea Seebach-Wettingen, 
“ incaricammo le Ofticine di Oerlikon del servizio regolare 


1 L'Industria, 1906, N. 25, 26 e 27. 


“ di trazione dei treni su quella linea, per la durata di un 
“ anno a partire dal 1° dicembre 1907, come era stato previsto 
“ nel contratto. 

“ Quest'anno essendo ora trascorso, si può affermare che 
“ il sistema di trazione adottato ha subito vittoriosamente la 
“ prova e che le Officine di Oerlikon meritano le più ampie 
“ lodi per gli sforzi compiuti ed i risultati raggiunti. Le espe- 
“ rienze eseguile possono servire di base a quelle future ed 
“ hanno contribuito in larga misura a chiarire le questioni 
“ relative alla trazione elettrica, come lo dimostra l’interesse 
“ vivissimo col quale furono seguite dai tecnici svizzeri e 
“ stranieri. In ogni caso è grazie ai lavori delle Officine di 
“ Oerlikon che s'inclina sempre più ad ammettere, in questi 
“ ultimi tempi, che la corrente alternata monofase ad alta 
“ lensione e bassa frequenza sia la forma d'energia più adatta 
“ per la trazione eleltrica sulle linee ferroviarie a scarta- 
“ mento normale. , 

Rammenteremo a tale riguardo che per la ferrovia del 
Loetschberg (Spiez-Frutigen) attualmente in costruzione, si 
è adottato il sistema di trazione elettrica con le stesse co- 
stanti (15.000 volt, 15 periodi) della linea Seebach-Wettingen, 
fatto questo che costituisce una vittoria clamorosa del si- 
stema di trazione Oerlikon. 

Quanto alla soppressione del servizio elettrico sulla linea 
Seebach-Wettingen bisogna rilevare anzitutto che finite le 
prove, le Officine di Oerlikon non avevano alcun interesse a 
prolungare il servizio elettrico su quella linea. Inoltre le ra- 
gioni per le quali, malgrado il parere favorevole di alcuni 
tecnici del loro Consiglio d’amministrazione, le ferrovie fede- 
rali non hanno voluto riscattare a loro spese il servizio elet- 
trico ed hanno preferito far togliere l'impianto, non sono per 
nulla una conseguenza dei risultati poco incoraggianti, come 
lo alferma quella notizia; sono ragioni esclusivamente d’or- 
dine economico e lo dimostra il passaggio seguente del rap- 
porto precitato : 

“ Essendo oramai dimostrato che è tecnicamente possibile 
“ effettuare la trazione elellrica per un servizio regolare, 
“ mediante corrente monofase ad alla tensione, rimane ancora 
“ da studiare tutta una serie di questioni relative alla utilità 
“ pratica dei diversi motori monofasi ed alla applicabilità 
“ della trazione monofase ai treni rapidi ed a quelli pesanti. 
“ Sarebbe perciò molto utile di proseguire le prove, ma lim- 
“ pianto esistente non si presta ad esperienze con locomotive 
“ pesanti od a forte velocità. Bisognerebbe a tale scopo mo- 
“ dificare l'armamento della linea, le condutture elettriche e 
“ l'impianto per la produzione dell'energia elettrica e queste 
“ trasformazioni richiederebbero ancora delle forti spese da 
“ aggiungersi al prezzo di riscatto dell’impianto esistente, per 
“ cui il costo totale graverebbe fortemente sulle finanze delle 
“ ferrovie federali. Bisogna inoltre notare che, date le circo- 
“ stanze sfavorevoli della linea (percorso molto breve, traffico 
“ scarsissimo, modo costoso di produzione e trasformazione 
“ dell’energia elettrica), l'esercizio regolare a trazione elettrica 
“ della linea Seebach-Wettingen costerebbe circa Frs. 70 000 
“ all'anno di più che la trazione a vapore. 

“ Tenuto conto di questi diversi fattori, siamo arrivati 
“ alla conclusione che il riscatto dell’impianto e la continua- 
“ zione della trazione elettrica non sarebbero giustificati dal 
“ punto di vista finanziario, sopratutto nel momento attuale. ,, 

Chi desiderasse conoscere i risultati delle prove di tra- 
zione elettrica sulla linea Seebach-Wettingen potrà trovarli 
riassunti in tutti i loro particolari nell’articolo del signor 
dott. W. Kummer, ingegnere consulente per trazione elettrica, 
nei N. 4 a 7 di luglio ed agosto 1909 della Schweizerische 
Bauzeilung. i 

Milano, 19 maggio 1910. SOCIETÀ ITALIANA OERLIKON. 


Per la naviguzione interna. — Presso la Camera di 
Commercio di Milano si è riunito il Comitato milanese per la 
navigazione interna. 

Il presidente, comm. ing. Antonio Castiglione, accennò 
alle svariate manifestazioni promosse o favorite nell’intento di 
creare simpatia e consenso intorno alle questioni di naviga- 
zione interna, intese, sopratutto, a seguire i progressi che l’idea 
va facendo iu Italia, in modo, però, che gli interessi di Mi- 
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lano, pur coordinandosi all’interesse nazionale, non fossero 
lesi, a seguire lo sviluppo meraviglioso della tecnica e della 
economia delle vie d’acqua estere. 

Accennò ad alcune riuscitissime iniziative del Comitato 
fra cui notò quella di far sorgere un’Associazione scientifica 
per i Congressi di navigazione, che si concreta in questi giorni 
sotto la presidenza dell'illustre senatore Colombo. 

Il Comitato, preso notizia dello svolgimento degli impor- 
tanti studi che speciali Commissioni tecniche stanno com- 
piendo per le comunicazioni col lago di Como e col lago 
Maggiore, ha approvato alcune notevoli deliberazioni. 

Convinto che la legge sulla navigazione interna appro - 
vata dal Parlamento nel dicembre scorso non possa avere 
una vera efficacia se non è integrata da buone norme rego- 
lamentari, ha fatto voto che la Commissione ministeriale Ro- 
manin-Jacur, che tali norme ha in istudio, tenga presente: 

1° la necessità che le tasse di navigazione non siano 
tali da snaturare il carattere delle vie d’acqua che non pos- 
sono, nè devono essere disciplinate con le stesse norme delle 
imprese industriali redditizie, ma hanno essenzialmente la 
funzione di produrre ingenti benefici economici mediante il 
tenue costo degli scambi; 

2° che gli enti interessati abbiano voce per stabilire o 
modificare tali tasse; 

3° che si tolga di far calcolo, in via generale, sul con- 
tributo dei proprietari di terreni lungo le vie navigabili, e 
si precisino i casi in cui tale contributo viene giustificato da 
effettivi vantaggi locali; 

4° che è indispensabile sia concesso — come la legge 1905 
sancisce in Germania — il diritto di esproprio per pubblica 
utilità ogni qualvolta sia necessario congiungere con una 
ferrovia od una filovia uno stabilimento industriale ad una 
via d’acqua; 

5° che è indispensabile venga ripreso il servizio delle 
statistiche di navigazione e di merci, secondo i criteri e con 
impiauti moderni, sull'esempio di quelle tedesche, in modo 
da avere chiaramente e sicuramente la visione dell’incre- 
mento che il traffico seguirà in causa delle migliorie che 
man mano si apportano alle vie d’acqua. 

Il Comitato prese notizia dei lavori che il Genio civile 
sta compiendo per il Naviglio di Pavia a sollievo dell’attuale 
navigazione, ed espresse voto che il Governo abbia a conce- 
dere larghi mezzi in modo che il programma di lavori trac- 
ciato dal Comitato in speciale relazione possa avere rapida 
esecuzione. 


L’industria degli automobili. — Il commercio automo- 
bilistico comincia a diventare un fattore di primaria impor- 
tanza nel movimento dei traffici internazionali. 

Nel 1909 esso rappresentava la cifra di 250 milioni di 
lire italiane contro 45 milioni nel 1902. 

Il valore delle macchine e loro parti esportate nel 1908 
dalla Francia, gli Stati Uniti, il Regno Unito, l’Italia e la 
Germania superò in totale le cifre di 225 milioni con un au- 
mento del 400”, sulle cifre del 1902. Le esportazioni degli 
Stati Uniti da sole aumentarono del 450 °% dal 1902 ad oggi. 

La Francia mantiene il primato come esportatrice di 
automobili, seguita dagli Stati Uniti. Le statistiche dei vari 
Paesi riportano le cifre seguenti per l'esportazione automo- 
bilistica: 


Anno. Dollari. 

1908. Francia . . . . . . . + 24.569.000 
1909. Stati Uniti . . . . . . . 8.667.397 
1909. Regno Unito . . . . . . 7.610.267 
1908. Italia . . . . . . . . +. 5.533.000 
1908. Germania . . . . . . . 8.031.000 


Il più grande sviluppo di questa industria è avvenuto 


negli Stati Uniti. 


La gara telegrafica internazionale indetta dal Mi- 
nistro delle Poste. — Il Ministro delle Poste e dei Telegrafi 
ha nominato una Commissione esecutiva con l’incarico di 
Studiare e completare le modalità per la gara internazionale 
di telegrafia che sarà tenuta a Torino in occasione dell'Espo- 
Sizione internazionale dell'industria e del lavoro del 1911. 
Tale gara viene a integrare la mostra telegrafica e telefonica 
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che figurerà nella stessa Esposizione ed ha per iscopo di 
rinvigorire nell'animo dei telegrafici lo spirito di emulazione, 
esortandoli a perfezionarsi maggiormente nella pratica dei 
vari apparati nell'interesse comune del servizio, del pubblico 
e delllamministrazione. La gara acquisterà una importanza 
eccezionale, sia per il concorso dei telegrafisti di tutte le 
amministrazioni estere, come per i premi che saranno accor- 
dati ai vincitori e la cui distribuzione si farà solennemente 
a Roma. 


Privative Industriali 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella prima quindicina di giugno 1909. 


Jl primo numero indica il giorno del rilascio dell'attestato ; il secondo, frazio- 
nario, il numero del Registro attestati (volume e foglio) ; il terzo il numero 
del Itegistro Generaie. Il gruppo dei Ire numeri, dopo il titolo dell'inven- 
zione o scoperta, la data del deposito della domanda; l'ultimo numero la 
durata in anni della privaliva). 


Industrie chimiche diverse. 


3, 256 227, 96267. Farbenfabriken vorm. Friedr. Bayer & C., a Elborfeld 
(Germania) “ Procédé de production d'un nouveau colorant de la série des 
oxazines et produit en résultant , 15-6-1908, 15, 7 

5, 257/13, 97569. Feld Walther, a Hönningen a/R. (Germania) “ Proce- 
dimento per il ricavo di combinazioni di ferro e cianogeno di gas illumi- 
nante ,. (Prolungamento della privativa 84523). 15-9-1908, 1. 

5, 287/14, 97570. Lo stesso “ Procedimento per il richvo del nitrato di 
ammonio ,. (Prolungamento della. privativa 84524). 15-09-1908, 1. 

7, 28738, N1055, Herrenschmidt Henri, a Parigi “ Perfectionnements à 
la fabrication des silicates de magnésie ,. (Prolungamento della priva- 
tiva 91179). 21-9-1998, 1. 

15, 27 166, 97438. Kühne Hans, a Goslar (Germania) “ Procédé pour 
rendre inoffensif et pour récupérer l’acide sulfureux s'échappant pendant 
les operations chimiques et métallurgiques ,. (Rivendicazione di priorità 
dal 20 agosto 1907). 203-1908, 6. 

2, 2856 205, 97672. Sarason Leopold, a Hirschgarten presso Berlino -* Pro- 
cédé de production d'oxygéne ,. (Prolungamento della privativa 90181). 
19-8-1903, 14. 

14, 257/148, 98154. Lo stesso “ Processo ed apparecchio per la fabbrica- 
zione di acque spumanti per disinfezione, lavatura, sbianca di biancheria, 
agitazioni di liquidi tannici e simili ,. (Prolungamento della privat. 90755). 
25-9-1008, 2. 

1, 256/194, 97611. Wildermann Meyer, a Londra “ Perfectionnements 
apportés à la décomposition électrolytiquo des sels alcalins ,. (Prolunga- 
mento della privativa 64875). 1-9-1908, 9, 

3, 250225, 93177. Wilson John M., a Montclair New Jersey, Harris 
Henry A., a Long. Island, New-York (S. U. d'A.) “ Composition pour en- 
lever la couleur et le vernis , 5-6-1908, 1. 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella seconda quindicina di giugno 1909. 


Arte mineraria e produzione di metalii e di metalloidi. 


24, 259/80, 98183. Allgemeine Thermist Gesellschatt mit beschränkter 
Haftung, a Essen a/R. (Germania) “ Procédé pour l'obtention de coulées 
homogénes ,. (Prolungamento della privativa 65634). 17-10-1908, 6. 

21, 258/16, 99286. Brejcha Joseph Vincenz, a Neudorf presso Strassburg, 
Alsazia (Germania) “ Appareil pour le nettoyage hydraulique des noyaux 
perforateurs des machines rotatives å perforer la roche ,. (Prolungamento 
della privativa 61833). 30-9. 1908, 1. 

W, 25814, 99020. Canera di Salasco Bruno e Collina Armando, a To- 
rino “ Miscela di cementazione per la trasformazione completa e pertetta 
del ferro in acciaio ,. (Prolungamento della privativa 79875). 10-11-1908, 8. 

17, 287/198, 98162. Herrenschmidt Henri, a Parigi “ Perfectionnements 
dans les procédés d'extraction des métaux et des métalloides des mine- 
rais ou terres dans lesquels ils sont contenus ou des composés dans les- 
quels ils entrent ,. (Prolungamento della privativa 91199). 21-9-1908, 1. 

26, 288/108, 938336. Lessing Wilhelm, a Troisdorf, Prussia Renana ((+er- 
mania) “ Processo per produrre mattonelle metallurgiche dalla polvere 
d’alto torno, dalla polvere dei minerali, o dai minerali finamente granu- 
lati , 8-10-1908, 1. 


Lavorazione dei metalli, del legno e delle pietre. 


23, 208/136, 90062. Bemberg I. P. Aktien Gesellschaft, a Barmen-Ritters- 
hausen (Germania) “ Arresto per morsa a strettoi a braccio compressore 
con molla d'espansione ,. (Prolungamento della privativa 91985). 23-11- 
1908, 5, 

26, 288 111, 98113. Berger Louis, a Losanna (Svizzera) £ Lime à taille 
nouvelle ,. (Prolungamento della privativa 73218). 30-9-1908, 1. 

21, 253 15, 98235. Brejcha Joseph Vincenz, a Neudorf presso Strassburg. 
Alsazia (Germania) “ Machine à enchásser les matières dures ,. (Prolun- 
gamento della privativa 64932). 30-9-1908, 1. | 
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17, 287/194, 85163. Fessler Max, a Pforzheim (Germania) “ Procèdé do 
soudage continu séparé des maillons de chaînes d’ornements faites en fil 
de soudure ,. (Prolungamento della privativa 90115). 21-9-1908. 

17, 257/1%, 98164. Lo stesso “ Macchina per il confezionamento auto- 
matico di catene di bigiotteria ricavata da filo metallico ,. (Prolunga- 
mento della privativa 90719). 21-9-1908, 1. 

28, 299/120, 99018. Flater W. T. Limited, a Sheffield, Ratbone Andrew, 
a Warrington (Gran Bretagna) “ Perfectionnements aux filières, á tréfiler ,. 
(Prolungamento della privativa 92382). 9-11-1908, 2. 

24, 288/64, 98297. Fritz Friedrich Johann, a Düsseldorf (Germania) 
“ Noyau pour la fabrication de moules de sable pour tubes á couler ver- 
ticalement ,. (Prolungamento della privativa 91463). 30-9-1908, 1. 

A, 299/71, 939298. Lo stesso “ Dispositif pour le séchage des moules 
placés sur tables ou batis tournants à l'aide de becs è gaz ,. (Prolunga- 
mento della privativa 91164). 30-9-1908, 1. 

18, 287/217, 97787. Grunwald Carl, a Poredeney (Germania) “ Procédé 
de fabrication des roues dans des moules métalliques composés de plu- 
sieurs parties ». (Rivendicaz. di priorità dal 12 ottobre 1907). 9-9-1908, 15. 

21, 283/17, 93287. Lang Albert, a Karlsruhe (Germania) * Procédé pour 
l'oxydation et la coloration de l'aluminium ,. (Prolungamento della pri- 
vativa 78126). 30-9-1908, 1. 

30, 28/169, 98792. Ranci Ortigosa Giuseppe e Dacorsi Enrico, a Milano 
“ Nuovo sistema di guarnizione per sentole e recipienti di latta o lastra 
metallica a tenuta ermetica ,. (Completivo della privat. 93085). 30-10-1903. 

28, 288/147, 99108. Società Anonima Ossidrica Italiana, a Napoli “ Pro- 
cesso per tagliare i metalli con un unico dardo ossidrico con eccesso di 
ossigeno ,. (Prolungamento della privativa 79501). 28-11-1908, 3, 

22, 255839, 85309, Woerner Matthaeus, a Lipsia (Germania) “ Sistema 
di congiunzione di pezzi di lamiera di cartone, di celluloide, ecc., e per 
la fabbricazione di giuocattoli ed altri oggetti cavi ,. (Prolungamento 
della privativa 9136). 30-9-1908, 1. 


Generatori di vapore, macchine diverse ed organi delle macchine. 

21, 248 10, 100160. Apostoli Beniamino fu Francesco, a Tortona (Ales- 
sandria) “ Nuovo sistema di rigatura per i cilindri dei mulini, 21-1-1909, 10. 

2, 298/118, 95999. Beleher George Gresham, a Londra “ Disposizione 
per impedire nei motori a stantuffo la perdita di pressione »1 termine della 
corsa dello stantuffo ,. (Prolungamento della privativa 545300). 4-11-1908, 1, 

22, 289,25, 96047. Cipollina Luigi, a Rivarolo Ligure (Genova) * Giunto 
a flangie per tubi a tenuta ermetica senza impiego di guarnizioni , 9-6- 
1908, 3. 

25, 244 100, 98944, Coleman Edward William, a Jurckenham (Gran Bre- 
tagna) “ Mécanisme de commande pour machines actonnées á bras, par 
pédale ou par force motrice ,. (Prolungamento della privativa 92009). 
30-10-1908, 1. 

30, 288/177, 99122. Dansette Charles, a Billancour Seine (Francia) “ Mo- 
teur mixte è explosion, et à la vapeur au l'air comprimé ,. (Prolunga- 
mento della privativa 92391). 30-11-1908, 1. 

28, 254/150, 99121. Deutsche Waffen und Munitionsfabriken, a Berlino 
“ Guide pour coussinets de butée à billes avec double chemin de roule- 
ment creuse ,. (Prolungamento della privativa 79405). 30-11-1908, 1. 

30, 288/176, 99119. La stessa “ Cago å billes, coullée ou estamp¿e pour 
coussinets à billes et son procédé de tabrication ,. (Prolungamento della 
privativa 87053). 80-11-1908, 1. 

17, 287,191, 98159. Fiorio Virginio, a Torino “ Apparecchio per utilizzare 
il calore solare come forza motrice ,. (Prolungamento della privat. 90542). 
29-9-1908, 3. 

17, 257,201, 9563. Fracasso Vittorio fu Angelo, a Vicenza “ Variatore 
a fluido di velocità e di forza V. I. F. ,. (Prolungamento della priva- 
tiva 81180). 30-3-1908, 8. ' 

25, 258354, MHI. Grille € C.ie (Società), a Parigi “ Dispositif pour le 
chauffage des chaudières Solignac-Grille ,. (Prolungamento della priva- 
tiva 80232). 7-10-1908, 12, 

26, 288:121, 95746. Guilhon Alexis, a Avignon (Francia, “ Moule à des- 
serrage parallele, charnière de relovage et pivot, destiné à la fabrication 
des agglomérés de tous genres , 18-5-1908, 3. 

22, 248/38, 98303. Isherwood Percy Claude Cameron, a Londra * Perfec- 
tionnements dans le traitement des miuerais zinco-plombifères réfrac- 
taires ,. (Prolungamento della privativa 90259). 30-9-1908, 1. 

19, 257,232, 98234. Kestner Paul, a Lille (Francia) “ Dispositif de di- 
stribntion de liquide dans des turbines centrifuges ,. (Prolungamento della 
privativa 90775). 28-9-1908, 5, 

25, 288/122, 96008. Klug Philipp. a Schiltigheim (Germania) “ Moteur à 
grande vitesse á eau, vapeur ou gaz , 1-6-1905, 1. 

17, 287/197, 93187. Kowaczek Stanislaus, a Zabrze (Germania) “ Moteur 
rotatif pour machines fixes et pour automobiles ,. (Prolungamento della 
privativa 90158). 22-9-1908, 1. 

24, 258/72, 98362. Kunert Otto, a Breslavia (Germania) “ Appareil pour 
la production automatique d'une circulation de l'eau dans les chaudiéres 
å vapeur ,. (Prolungamento della privativa 78848). 6-10-1908, 1. 

25, 255.82, 9519. Leneveu Henri, a Neuilly sS. (Francia) “ Perfection- 
nements aux transmissions par courroies ,. (Prolungamento della priva- 
tiva 60813). 22-10-1908, $, 

285, 258/123, 906173. Martinoli Ludovico, a Roma * Congegno motore per 
Putilizzazione del moto del vento, dell'acqua dei fiumi e delle onde ma- 
rine , 5-6-1908, 1. 

19, 257,238, 198270. Maschinen-und Dampfkesseltabrik Guillaume, Werke 
(+, m. b. H., a Neustadt (Germania) “ Caldaia a tubi d'acqua con tubi di ri- 
torno disposti fra i tubi bollitori ,. (Prolungamento della privativa 64610). 
20-9-1008, 1. 

17, 257 202, 9191. Orengo Cesare, a Genova “ Intercettatore e raccogli- 
tore automatico delle materie grasse nelle macchine a vapore ,. (Prolun- 
gamento della privativa 84135). 22-9-1908, 1. 


PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 
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Cessione di 3 Privative Industriali o Brevetti d'invenzione 


— 9... 


La COMPAGNIE METALLURGISKA PATENTAKTIE- 
BOLAGET a Stockholm (Svezia) quale proprietaria, in vista 
dell’operato trasferimento totale in suo favore dei 3 Attestati 
di Privativa Industriale o Brevetti d’invenzioni seguenti ori- 
girariamente rilasciati al signor Gustav GRONDAL a Djurs- 
holm (Svezia) dal Ministero di Agricoltura, Industria e Com- 
mercio del Regno d’Italia, il 

1°) Vol. 52, N. 77 (Gen. 62384) rilasciato il 20 maggio 1902 
per: “ Système de four pour la fubrication des briquettes 
de minerai „. 

2° Vol. 180, N. 114 (Gen. 69841) rilasciato il 16 dicem- 
bre 1903, per: “ Four perfectionné pour la fabrication des 
briquettes de minerai y. 

3°) Vol. 180, N. 115 (Gən. 69842) rilasciato il 16 dicem- 
bre 1903, per: “ Procédé et appareil pour la transformation 
en éponge de fer d'un melange de minerai de fer et de 
charbon pulverisé ,, offre in vendita tali tre invenzioni pri- 
vilegiate o la concessione di licenze di esercizio in Italia 
delle stesse, 


Rivolgersi per schiarimenti e trattative all’Ufficio Interna. 
zionale per la tutela della proprietà industriale Ing. GAETANO CA- 
PUCCIO, Piazza Solferino N. 8, Torino. 


CESSIONE DI PRIVATIVA INDUSTRIALE 


La Ditta TINDEL MORRIS COMPANY concessionaria 
della privativa industriale italiana N. 92905 del 24 dicem- 
bre 1907, dal titolo: “ Perfectionnements aux tours y, è 
disposta a vendere la detta privativa od a concedere licenze 
di fabbricazione. 

Rivolgersi per informazioni eschiarimenti all'Ing. LETTERIO 
LABOCCETTA, Studio tecnico per l'ottenimento di Privative 
industriali e registrazione di Marchi e Modelli di fabbrica in 
Italia ed all'estero. Via della Vile, 54 - Roma. 


Cessione di Privativa industriale o Patente d'invenzione 


—-— — 0000 — — 


La BRYANT e MAY LIMITED, a Londra, concessionaria 
in Italia d’un attestato di privativa industriale o Patente 
d’invenzione rilasciata dal Ministero d’Agricoltura, Industria 
e Commercio il 5 agosto 1904, Vol. 192, N. 96 (Gen. 72842), 
per una invenzione avente per titolo: “ Perfezionamenti 
alle macchine per riempire le scatole di fiaminiferi y, 
offre in vendita tale invenziorie privilegiata o la concessione 
di licenze di esercizio in Italia della stessa. 


Rivolgersi per schiarimenti e trattative all'Ufficio Interna- 
zionale per la tutela della proprietà industriale ing. GAETANO 
CAPUCCIO, Piazza Solferino N. 8, TORINO, 


La Ditta SULZER FRERES, a Winterthur, concessionaria 
delle seguenti Privative industriali italiane: 

Privativa Vol. 275, N. 24, del 2 novembre 1908, per: 
“ Mécanisme de contrile de la soupape d’admission du 
combustible dans les moteurs à combustion ,; 

Privativa Vol. 275, N. 79, del 6 novembre 1908, per: 
« Dispositif de fermeture automatique pour clapets de 
carneaux de foyers ,, desidera entrare in trattative con 
qualche industriale italiano per la totale cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio delle privative stesse. 


Rivolgersi per schiarimenti all'Ufficio Internazionale per Bre- 
vetti d'invenzione e Marchi di fabbrica della Ditta SECONDO TORTA 
€ C. - Via Carlo Alberto N. 35, TORINO. 


BANCA COMMERCIALE ITALIANA 


conti al 30 Aprile 1910 
(Vedi avviso nelle pagine d'annunzi). 


situazione dei 


Tipografia degli Operai (Soc. coop.), via Spartaco, 6 (vinle P. Romanas. 
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L'INDUSTRIA 


RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA, 


Premiata eon Medaglia d'argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


Parte Tecnica 


Sostanze alimentari. 


IL PANE CHE SI PREPARA A MILANO. 


(Riassunto della conferenza tenuta dal Dott. E. GALLI nella sede della So- 
cietà Chimica Italiana, Sezione di Milano, il giorno 14 maggio 1910). 


Nella preparazione del pane s'impiegano a Milano farine 
delle marche migliori. 

Prendendo per base il criterio, molto approssimativo, che 
normalmente le sostanze minerali in una farina crescono col 
diminuire della qualità e stabilendo opportuni confronti con 
farine di marche conosciute, si potè stabilire che le farine 
adoperate nella panificazione appartenevano alle prime marche. 
Difatti su 469 campioni di farine analizzate dal locale Labo- 
ratorio Chimico municipale, negli anni 1905-1909, se ne riscon- 


trarono : 
N. 319 con gr. 0,40-0,60 °/, di ceneri 
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I rimanenti 35 campioni erano di farine di cereali diversi: 
mais, segale, ecc. La quantità d’acqua riscontratata nei vari 
campioni oscilla tra 11i ed il 14 °/,. La quantità di glutine 
umido varia dal 22 al 40°/,, con una media però che s'aggira 
intorno al 30-35 °/,. 

Le sofisticazioni propriamente dette si riscontrarono pra- 
ticate su piccolissima scala e quasi tutte consistono nell’ag- 
giunta di muis bianco in quantità variabile; 6 furono i cam- 
pioni ai quali venne aggiunto mais, ossia poco più dell’1 °/, 
circa dei campioni analizzati. In nessuna farina si riscontrò 
l'aggiunta di sostanze minerali. Pochi campioni vennero ri- 
conosciuti alterati, 7 in tutto, per la presenza in essi di pa- 
rassiti animali o per soverchia acidità. 

_ I lieviti impiegati nella fermentazione panaria sono: il 
lievito di pasta ed il lievito di birra. Il primo s'impiega nella 
preparazione del pane comune, il secondo, generalmente, nella 
preparazione del pane di lussn. Al lievito di pasta si fanno 
subire parecchi rinfreschi, per escludere dalla fermentazione 
panaria i datferi, onde avere una fermentazione prevalente- 
mente alcoolica. 

‘ Per la preparazione della pasta che dev'essere trasfor- 
mata in pane, si segue da una buona metà dei fornai ancora 
il vecchio sistema d’impastamento a mano, con notevole pre- 
giudizio dell’igiene del prodotto e dell’operaio. 

Si preparano, a seconda del grado di consistenza, paste 
dure, paste semidure o bastarde e paste molli che servono 
per le diverse varietà di pane. 

Le macchine impastatrici più in uso e che dànno ottimi 
risultati, sono le Pensotti, Meschini, Warchalowschy, Werner 
Pfeiderer, ecc. 

Tutte queste macchine hanno il pregio comune della net- 
tezza e rapidità dell’operazione, del rendimento costante delle 
farine in pasta e del risparmio di spesa di mano d’opera. 

La pasta poi divisa e foggiata in pani si ponea fermen- 
tare. La fermentazione panaria è una fermentazione essen- 
zialmente alcoolica data dal Saccaromices, a spese dello zuc- 
chero preesistente nella farina. Il glutine e l’amido non sono 
le materie fermentescibili della panificazione. La temperatura 


favorevole ad una buona fermentazione è intorno ai 25°; la 
durata varia a seconda delle circostanze. È indispensabile 
cogliere il giusto punto affinchè non proseguano le fermen- 
tazioni secondarie o fermentazioni batteriche, che rovinereb- 
bero il prodotto. 

Siccome la rapidità della fermentazione è in rapporto 
alla temperatura, si capisce come essa si possa opportuna- 
mente rallentare coll’impianto di speciali camere frigorifere, 
rendendo così possibile un'interruzione nel lavoro, ossia abo- 
lire il lavoro notturno. Il problema dell’abolizione del lavoro 
notturno può dirsi tecnicamente risolto. 

Da analisi praticate su molti campioni di pane di prima 
produzione, fatti cioè con pasta a fermentazione prolungata, 
mi sono convinto che la lievitazione era buona, la percen- 
tuale d’acqua nella maggior parte di essi contenuta non era 
superiore alla normale, ed i difetti presentati da alcuni di 


questi facilmente evitabili. 


La cottura del pane, che ha anche per scopo di arrestare 
la fermentazione, produce parecchie trasformazioni nei compo- 
nenti la pasta: l’albumina vegetale si trasforma in albumina 
coagulata insolubile; la caseina e la fibrina del glutine formano 
un miscuglio intimo coi granuli d'amido; il grasso, la cel- 
lulosa ed i componenti minerali non subiscono cambiamenti; 
l’amido invece si trasforma parzialmente in zucchero ed il 
rimanente in salda di amido; la massima parte dell'alcool 
volatilizza. 

Nella crosta, per il forte riscaldamento, avviene una par- 
ziale decomposizione della sostanza azotata e lamido si tra- 
sforma in destrina. 

La cottura si fa alla temperatura di 200°-800° e per il 
periodo di 40 minnti circa, in forni di diversa costruzione. 

I forni per la cottura del pane si possono dividere in 
due grandi categorie : forni a riscaldamento diretto, che sono 
quelli generalmente usati e forni a riscaldamento indiretto, 
che vanno troppo lentamente introducendosi nell’uso. 

I difetti dei primi sono molti. Il pane nella sua parte 
inferiore è sempre lordato con detriti di cenere e carbone; 
consumano molto combustibile, non vi si può regolare con- 
venientemente il calore, necessitano di continue riparazioni 
e fanno perdere molto tempo dovendo riscaldare il forno ad 
ogni infornata. I vantaggi dei secondi stanno nell'economia 
del combustibile, in una più uniforme cottura del pane, nel 
risparmio di tempo, e sopratutto nella nettezza del pane. 

A Milano, da pochi anni, si è introdotto da alcuni il forno 
Werner e Pfeiderer che riassume, si può dire, i pregi di questi 
forni a riscaldamento indiretto. | 

I locali dove le operazioni della panificazione si compiono 
lasciano molto a desiderare per spazio e luce e sopratutto 
per la pulizia: rifiuti e spazzature sotto la madia, pavimenti 
e pareti polverose, dormitori sporchi, tele che s’impiegano a 
ricoprire il pane che non vengono lavate mai, topi, scara- 
faggi che s'annidano negli angoli e nelle screpolature, ecc., ecc. 

Il pane che così si prepara a Milano quali pregi e quali 
difetti presenta ? 

Se noi consideriamo che la materia assimilabile del pane 
varia colla qualità delle farine e colla quantità della sostanza 
secca, e che per le farine già dicemmo come esse siano di 
buona marca, ne deriva che il pane sarà tanto più nutritivo 
quanto è minore la quantità d'acqua da esso contenuta. Di 
più il pane che contiene una quantità eccessiva d’acqua è 
malcotto, indigesto perchè in esso non si sono compiute tutte 
«quelle trasformazioni chimiche che contribuiscono a renderlo. 
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assimilabile, e se conservato per qualche tempo facilmente 
alterabile. 

Stabilito dalla pratica che nella panificazione normale un 
quintale di farina non dovrebbe dare più di 117-118 chilo- 
grammi di pane e calcolando un massimo d’umidità nelle 
farine del 14 °/,, si vede come la percentuale d’acqua nel 
pane non dovrebbe mai superare il 32 %.. 

Furono da me analizzati, in unione ai dottori Formenti 
e Scipiotti, 160 svariati campioni di pane allo scopo di sta- 
bilirne la percentuale d’acqua, eseguendo l’analisi circa 5 ore 
dopo la sfornata. 

50 gr. di pane, presi in modo da non alterare il rapporto 
primitivo tra crosta e mollica, vennero finamente tagliuzzati 
e posti in stufa ad acqua bollente ed ivi lasciati per 4 ore, 
poi, dopo raffreddamento sotto essiccatore immediatamente 
ripesati, deducendo così dalla perdita di peso le percentuali 
d’acqua in essi contenute. 

Ecco i risultati ottenuti: 
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l'economia di combustibile, coll’ introduzione delle mac- 
chine, ecc., credo di poter concludere, a migliorare le con- 
dizioni igieniche della panificazione in Milano, colle seguenti 
raccomandazioni: 


Le Autorità Comunali dovrebbero: 

I. Creare un Panificio modello con annessa Scuola di 
Panificazione (questo potrebbe servire anche eventualinente 
come piccolo esperimento di municipalizzazione dei forni). 

II. Fissare nel regolamento d’igiene un massimo di 
contenuto percentuale d’acqua nel pane. 

III. Intensificare la sorveglianza nei locali dei forni e 
negli esercizi relativi. 


Da parte dei prestinai si potrebbe: 


1° Mantenere una maggior pulizia nei locali adibiti alla 
fabbricazione del pane, ed attenersi più scrupolosamente alle 
disposizioni dei regolamenti. 


TABELLA I. 


Pane di pasta dura e semidura Pane di pasta molle Pane di lusso Pane misto 
-— TT———— ___o__u_ovmrm__es—— _ _______ A A P—T. €KÑ—— —_— 
Peso del pane approssim. | gr. 800 gr. 400 gr. 200 gr. 100 gr. 900 gr. 100 gr. 200 gr. 200 gr. 100 | gr. 800 gr. 400 gr. 200 | 
Contenuto d’acqua h 
Massimo . 34,47 | 4460 | 31,20 | 28,68 | 36,57 | 36,4 | 26,74 | 8881 | 31,51 | 35,24 | 88,68 | 84,67 
Minimo . ....| — 25,17 | 28,7 | 23/95 | 81,38 | 2952 | — 28,49 | — hai 32,4 su 
Medio. .....| — 30,46 | 29,7 | 27,10) 85,01 | 82,63 Des | ni 84,18 | q 
pi 


TABELLA IT. 


Pane di pasta dura e semidura 


CONTENUTO D'ACQUA 09, 


Forma grossa 


e —— —"—— . _——e-rrr.-_ i 


(Limite: 32 % forme grosse, 29 9 forme piccole). 


Superiore al limite. . Campioni 21 


Inferiore od uguale al limite. . . . . x 56 


Dalla tabella I risulta la grande sproporzione fra i 
massimi ed i minimi, mentreché nella media, all’infuori del 
pane francese, che normalmente non si vende a peso e del 
pane misto, i risultati si avvicinano al limite calcolato. 

Dalla tabella II si deduce che nel pane di pasta dura e 
semidura il 27 % dei campioni di pane grosso, ed il 24 % 
dei campioni di pane piccolo, contengono una quantità d’acqua 
superiore alla normale; nel pane di pasta molle le percen- 
tuali dei campioni troppo umidi seno del 70%, nel pane di 
lusso del 93 %. 

Nel quinquennio 1905-1909 vennero nel Laboratorio chi- 
mico Municipale di Milano esaminati circa 450 campioni di 
pane, dei quali 400 di farina di frumento, eseguendo su al- 
cuni l’analisi completa, sulla maggior parte l’analisi dell’acqua, 
delle ceneri, microscopica e qualche volta dell’acidità. 

In nessun caso si riscontrò l'aggiunta di sostanze mine- 
rali, 7 campioni erano falsificati per l'aggiunta di mais, 15 al- 
terati per soverchia acidità, parecchi non troppo ben lievitati, 
molti malcotti. 

I pregi quindi che notansi nel pane di Milano sono quelli 
di essere fabbricato con farine di buona qualità, di non es- 
sere sofisticato con sostanze estranee, di essere generalmente 
ben lievitato; i difetti, anzi il difetto principale, che può 
talvolta costituire una frode, si è quello generalmente par- 
lando della cottura insufficiente. 

Ad ovviare a questo inconveniente non ci sarebbe che 
introdurre nel Regolamento d'igiene una disposizione che 
fissi i limiti dell’acqua che il pane deve contenere per essere 
ritenuto ben cotto e salubre. 

Ritenuto, intine, che il prezzo di costo del pane potrebbe 
diminuire con un sistema più razionale di panificazione, col- 
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Pane di pasta molle | Pane di lusso 
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2° Istituire dei consorzi fra piccoli produttori (a Milano 
abbiamo circa 740 fornai) allo scopo di provvedersi di forni 
a riscaldamento esterno e di camere refrigeranti per la con- 
servazione dei lieviti. 

3” Introdurre il lavoro meccanico nell'impastamento. 

4° Mettere una cura maggiore nella cottura del pane, 
acciocchè questo non debba contenere una quantità ecces- 
siva d’acqua. 


Il consumatore poi dovrebbe attenersi a queste massime: 


I. Non comperar pane da un fornaio, se non prima aver 
dato una capatina ai locali del forno. 

II. Abbandonar la pretesa di aver pane freschissimo 
nelle prime ore mattutine. 

III. Ricordarsi che il pane eccessivamente bianco è 
anche il meno nutritivo e che una buona cottura è il mag- 
gior coefficiente di digeribilità. 


Motori a combustione interna. 


TRASFORMAZIONE DI UN VAPORE PASSEGGIERI 
SUL LAGO DI ZURIGO 
PER L'APPLICAZIONE DI UN MOTORE SULZER-DIESEL. 


La Società Zurighese pel servizio di vaporini sul lago 
di Zurigo si trovò l’anno scorso nelle condizioni di dover 
munire di nuovo macchinario un suo battello, causa l'insuf- 
ficiente velocità di questo. 
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La velocità del battello era di appena 14 km. allora, 


mentre, per mantenere l’orario delle corse obbligatorie sul | 


== 


A pri 


L'introduzione del motore nello scafo ha avuto principio 
verso i primi giorni del corrente anno, ed il battello, fino dallo 
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Fig. 1. Battello ad elica “ Uto ,, sul lago di Zurigo con motore Sulzer-Diesel. 


lago, occorreva almeno una velocità di 18 km. Questo au- 
mento di velocità di circa il 80 Y, avrebbe, ammesso sempre 
il medesimo spostamento, richiesto un aumento nella forza 
motrice di circa 2,5 volte. 

Col nuovo impianto non solo si sarebbero dovuti mante- 
nere i pesi e le condizioni di spazio, ma si sarebbero dovute 
restringere, per quanto possibile, le spese d’esercizio. 

Date tali esigenze, era facile prevedere che la sostitu- 
zione del vecchio con un nuovo impianto a vapore non avrebbe 
con tanta certezza portato il conseguimento di quanto prefisso. 
L'unica possibilità di ottenere queste condizioni di lavoro 
venne data dall’adozione del motore Diesel. 

Sin dai primi studi iniziati a tal uopo, si poté, infatti, 
venire alla conclusione che il motore Diesel avrebbe corri- 
sposto alle richieste tanto riguardo alla velocità, quanto ri- 
guardo all'economia nelle spese d’esercizio. Così la Società 
proprietaria del battello si decise ad affidare alla ditta Fratelli 
Sulzer la fornitura di un motore Sulzer-Diesel ad inversione 
di marcia, e ciò fece colla migliore convinzione, tanto più che 
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scorso luglio, si trova in servizio per trasporto passeggieri. 
Come risulta dalle prove, le aspettative sono state di gran 
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Fig. 2. Battello ad elica “ Uto ,s 


Confronto fra lo spazio occupato dalla vecchia macchina a 
vapore e quello dal motore Diesel. 


Fig. 3. Tipo normale di motore marino Sulzer-Diesel ad inversione di marcia. 


dalla Sulzer stessa ebbe affidamento sull’ottimo funziona- 
mento di tale tipo di motore, che già all'Esposizione di Mi- 
lano nel 1906 figuró nella sezione “ Marina ,. 


lunga superate, ottenendosi ora una velocità di circa 20 km., 
pur avendosi un consumo di combustibile corrispondente ad 
un costo quattro volte minore del precedente. 
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Tl motore Diesel consiste in una unità di 150 HP eff. ad 
inversione di marcia, sistema Sulzer, a due tempi (vedi fi- 
gura 3) aventi il peso di: 


Bisogna tener conto, è vero, che la motrice a vapore, 
sostituita dal Diesel suddetto, era di costruzione vecchia ; 
all'incirca però risultano invariate le cifre di confronto anche 


con una motrice della più moderna costruzione. i ; 
í ; ; ? Motore e accessori completi . . 7400 
Il battello (vedi fig. 1), del tipo ad un'elica, risponde ai Motore ausiliario con confà di kg 
seguenti dati: poa PE i. 600 
Due serbatoi, pel combustibile 
Lunghezza totale . ca e 5. Me 80,900 compresi 1520 litri di olio pe- 
Larghezza all’ordinata principale. , 3,960 sante, occorrenti per 1200 chi- 
Tirante d’acqua al centro. . . . » 1,185 PART AA » 1750 
Spostamento . . . . . pig i O G2 # 
Passeggieri . . . i |: & e RO Totale kg. 9 
: Fig. 4. 
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Fig. 4-6. Motore marino 
Sulzer-Diesel ad in- 


versione di marcia. 
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Fig. 5. 


Il precedente impianto a vapore, della potenza di 70 HP 
effettivi, aveva un peso complessivo di kg. 14.700, compresa 
l’acqua nella caldaia ed üna riserva di carbone per un per- 
corso di 120 km. 

Secondo le comunicazioni della Società proprietaria del 
battello, i pesi risultavano come segue: 


GA ME kg. 5500 
Contenuto d’acqua . . Mza Sf ABN 
Ricevitore fumo e guarniture . . , 1200 
Riserva carbone . sea at 3 VW 
Motrice a vapore con tuberia. .  „ 14500 


Totale kg. 14700 
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L'impianto motore Diesel presenta perciò (senza natural- 
mente aver cercato nella costruzione di risparmiare sul 
peso), un minor peso di circa 4950 kg., il che effettivamente 
si fece constatare nella diminuzione del tirante d'acqua. 

In confronto all'impianto a vapore, si é ottenuto il rad- 
doppiamento della forza. La riserva di combustibile permette 
inoltre di prolungare di 10 volte il viaggio, e ció con aumen- 
tata velocitá, oltre aver ottenuto una diminuzione di peso 
del 35 °/,. 

Altro vantaggio, che nel presente caso è stato sfruttato 
solo in misura assai ridotta, è il minimo ingombro del motore 
Diesel. In impianti moderni si può calcolare un risparmio di 
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spazio di circa 40-50 %/,; in questa installazione invece illo- | Diesel, per quanto riguarda il lavoro del fuochista, non ri- 
cale macchina non fu accorciato che di circa m. 1,800, ridu- | chiede il minimo sforzo del corpo. In più aggiungasi che la 


Fig. 7. Rimorchiatore “ Fortschrift „ nel porto di Amburgo con motore marino Sulzer-Diesel. 


cendolo a circa 180 °/, della sua lunghezza originale. Le altre | temperatura nel locale di un motore Diesel è molto meno 
condizioni speciali del battello hanno dimostrato che un’ulte- | elevata di quella che si ha nel locale di una motrice a vapore. 
riore diminuzione non avrebbe portato nessun vantaggio. Il motore è rappresentato dalle fig. 4 a 6. Ai quattro ci- 

Il motore Diesel è servito da un unico macchinista, ! lindri di lavoro, disposti paralleli, si congiunge alla parte 
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Fig. 8. Battello-passeggieri “ Dreadnought „ nel Tamigi con motore marino Sulzer- Diesel. 


mentre il corrispondente impianto a vapore avrebbe richiesto destra la pompa di spurgo ed inoltre una pompa compound 
due uomini. per l’iniezione d’aria. Il secondo cilindro mostra lo spruzzatore 


È superfluo far rilevare che la manutenzione del motore | del combustibile e la valvola di messa in moto; il terzo ci- 
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lindro la biella e lo stantuffo in sezione. Nella veduta late- 
rale figurano le valvole di spurgo inclinate una verso l’altra 
ed il meccanismo d’inversione di marcia. La parte principale 
di quest’ultimo si compone di un disco a camme eccentriche 
oscillanti. La pompa per l’acqua refrigerante, la lubrifica- 
zione ed il comando dell’albero di distribuzione sono visibili 
nelle figure. 

Come combustibile viene adottato olio greggio galiziano, 
il cui prezzo oggi risulta di fr. 5,80 per cento kg. Il riempi- 
mento dei recipienti del combustibile avviene in modo molto 
semplice e senza fatica. Da un serbatoio alla riva del lago, 
per mezzo di un tubo flessibile, si riempiono i serbatoi sul 
battello, ai quali il combustibile affluisce per il proprio peso. 

Il grande vantaggio, meritevole di speciale attenzione, con- 
sisté nella continua prontezza nella messa in marcia. Non si 
deve, per intiere ore, consumare combustibile per mettere in 
pressione le caldaie. Il preriscaldamento dei cilindri è inutile. 

Senza inconveniente di sorta per la macchina, il lavoro 
può essere iniziato colla forza normale. 

L'inversione del motore Sulzer a due tempi è di ef- 
fetto preciso ed assolutamente sicuro. Ciò lo ha del resto 
dimostrato anche il funzionamento dei motori forniti dalla 


ditta Fratelli Sulzer alla Regia Marina Italiana, i quali furono 
provati in presenza delle più competenti Autorità, e trovati 
idonei alla navigazione. 

Nel motore fornito alla Società Zurighese, l'inversione | 


si 


sicura è ancora di maggiore importanza, perchè le fermate 
si susseguono rapidamente. 

Le gite di prova hanno avuto luogo il 80 settembre 1909 
e furono eseguite da tecnici competenti della Società di Na- 
vigazione sul lago di Zurigo. 

Il percorso di navigazione, durante le gite I e II, risulta 
di 24 km. precisi; quello della gita III, di km. 9,90. 

Il consumo di combustibile è stato determinato mediante 
misurazione colla bilancia decimale, e le misure sono state 
eseguite in modo da esser sicuri dell’esattezza del risultato. 


Fig. 1. 
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Come prezzo del combustibile fu ammesso Fr. 6 per 100 kg. 

Da comunicazioni avute dalla Direzione della Società di 
Navigazione, il battello aveva prima (compresa l’accensione 
della caldaia) un consumo di carbone di 8,5 kg. per km., alla 
velocità di 14 km. Il costo del combustibile risultava di circa 
28 centesimi il km. Oggi la spesa pel combustibile arriva ad '/, 
solamente dell’importo primitivo, e ciò con una velocità del 
35 °/, maggiore. 

Anche le spese generali, confrontate colle spese pel ser- 
vizio a vapore, possono risultare di molto inferiori, perchè 
devesi aggiungere, come ulteriore risparmio, l’assenza com- 
pleta della manutenzione, pulitura, riparazioni e sorveglianza 
della caldaia. 

Nelle fig. 7 e 8 sono rappresentati due altri battelli mu- 
niti di motori Sulzer-Diesel ad inversione di marcia. 

La fig. 7 indica il rimorchiatore Fortschritt mel porto 
di Amburgo, di una lunghezza di m. 16, una larghezza di 
m. 4,60 ed un’immersione di m. 1,80. Nel febbraio 1910 ha 
avuto luogo una gita di prova in presenza di una Commis- 
sione di competenti, composta di esperti tecnici della Camera 
di Commercio e di vari altri Istituti, che è riuscita a piena 
soddisfazione dei partecipanti. Specialmente la pronta inver- 
sione fu oggetto di molte lodi da parte dei competenti. 

Anche il battello viaggiatori Dreadnought, costruito per 
le comunicazioni sul Tamigi, merita speciale menzione; esso 
è rappresentato alla figura 8 ed è costruito per una potenza 
di 100 HP. Anche qui le gite di prova hanno dato ottimi 
risultati, come riportano i giornali inglesi. 


Caldaie e macchine a vapore. 
LA TURBINA A VAPORE WESTINGHOUSE, ' 


Nelle turbine del tipo ad entrate multiple, nelle quali si 
ha una sola ruota con moltissime palette disposte radial- 


Fig. 2. 
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Fig. 1-8. Turbina a vapore Westinghouse. 


Risultato delle prove. 


Gita 
I. II III. 
Velocità allora . . km. 19,73 20,20 18,80 
Totale chilometri . 24,0 24,0 9,9 
Tempo impiegato, minuti 73,0 711,27 31,6 
Consumo combustibile totale - kg. 38,0 41,9 10,46 
Consumo per chilometro . 1,583 1,746 1,057 
Giri dell’elica al minuto . . . 300,0 310,9 259,0 
Cavalli indicati del motore . 174,0 1920 114,0 
Consumo combustibile per HPi- 
OA. . +... 0. + kg. 0,179 0,184 0,174 
Costo combustibile per km., cent. 9,5 10,48 6,34 


| mente in fila sulla sua periferia e nelle quali vi è una serie 
di ugelli distributori disposti ai lati della ruota per addurre 
il fluido motore da una parte all’altra alternativamente at- 
traverso le palette con parecchi salti di pressione, è grave 
la difficoltà di impedire il passaggio del fluido da un salto 
all’altro durante il funzionamento. Per ovviare a questa dif- 
coltà, George Westinghouse ha ideato il dispositivo illustrato 
nelle fig. 1-3, in cui vi sono guarnizioni elastiche poste tra 
l'anello di copertura, attaccato all'estremità delle palette 


1! The Mechanical Engineer, 1910, pag. 522. 


della turbina, ed una parte della cassa della turbina, ed 
anche tra le faccie laterali della ruota e la parte della cassa 
adiacente alle palette. 

La fig. 1 è una sezione verticale della metà superiore 
della turbina; la fig. 2 è una sezione cilindrica sviluppata 
attraverso i vari gradi d’espansione ; la fig. 3 è un particolare. 

La turbina comprende un rotore A montato sopra un 
albero provvisto di supporti. L’albero passa attraverso scatole 
a stoppa portate dalla cassa, che è divisa secondo la circon- 
ferenza in due parti unite da bulloni. La porzione B della 
cassa contiene la presa di vapore C e lo scarico D. Questa 
parte inoltre contiene le camere collettrici E, F, G, H del 
terzo, quinto, settimo e nono salto di pressione, mentre la 
parte J della cassa contiene le camere collettrici K, L, M, 
N ed O del secondo, quarto, sesto, ottavo e decimo salto di 
pressione. 

Il rotore porta una sola fila di palette P, provviste di 
appendici di ricoprimento Q che formano un ricoprimento 
continuo ed uniforme. Le porzioni segmentali R degli ugelli, 
che insieme formano un anello, hanno le loro superficie pe- 
riferiche interne vicinissime alla periferia esterna del rotore. 
Ognuna delle sezioni R, formanti l'anello distributore, è prov- 
vista di flange a T, che sono tenute contro le sporgenze della 
cavità S dalla pressione del vapore che entra nella cavità S 
da uno dei gradi più bassi di pressione per mezzo del pic- 
colo canale U. Le sezioni R hanno scanalature a V per rice- 
vere delle striscie di guarnizione W, che giacciono nelle sca- 
nalature e sono spinte dalla pressione del fluido contro il 
ricoprimento delle palette. Le scanalature V sono provviste 
di sporgenze X che limitano il movimento della guarnizione 
verso la copertura. Dei blocchi Y, assicurati alla cassa, sono 
provvisti di guarnizioni Z, sottoposte alla pressione del fluido, 
corrispondenti alle guarnizioni W, e che si adattano elasti- 
camente contro le faccie laterali del rotore, impedendo la 
fuga del vapore nell’interno della cassa. Queste guarnizioni 
hanno limitato il loro movimento verso la ruota da sporgenze 
praticate appositamente nei blocchi Y. La parte interna della 
cassa, cioè quella parte che è interna all’anello di guarni- 
zione Z, può comunicare col condensatore o coll’atmosfera, o 
se si vuole con uno dei salti d’espansione, in modo da man- 
tenere una pressione determinata per impedire fughe da salto 
a salto. 


Siderurgia. 


AZIONE DEL VAPORE SOPRARISCALDATO 
SULLA GHISA E SULL’ACCIAIO COLATO, ! 


All’ultima riunione della Società degli Ingegneri mecca- 
nici americani formò oggetto di discussione il modo di com- 
portarsi delle valvole e delle tubazioni di ghisa in contatto 
col vapore ad alta temperatura. Ira L. Hollis ha espresso 
l’avviso che i risultati poco favorevoli che si ebbero a lamen- 
tare in alcuni impianti non sono da attribuirsi esclusivamente 
alle avarie subite dal metallo per effetto del vapore, quanto 
al modo inadeguato con cui vennero poste in opera le con- 
dotte. Sembra, infatti, che non sempre si tiene conto della 
dilatazione notevole che i singoli pezzi subiscono e questa 
deduzione è stata confortata dalle indagini che Rugan e Car- 
penter hanno eseguite su una tubazione, attraverso alla quale 
passò il vapore soprariscaldato a 260°-310° C. per 14 mesi e 
che presentarono delle screpolature nelle connessioni. La te- 
nacità del metallo fu trovata essere 18,5 a 20,2 kg. per mmq., 
cioè corrispondente a quella che il materiale possedeva in 
origine, sicchè devesi conchiudere che non vi è stata altera- 
zione di sorta. Hollis ha riferiti i risultati di altre ricerche 
sulla resistenza alla rottura di pezzi di ghisa e acciaio che 
rimasero lungamente esposti all’azione del vapore e che non 
avevano subita alcuna alterazione ed ha fatto rilevare con 
degli esempi numerici la enorme tensione interna a cui sono 
sottoposti certi pezzi per effetto della dilatazione ed ha con- 
chiuso che in tali casi è da preferirsi l’acciaio fuso alla ghisa 
perchè sopporta meglio gli sforzi interni. 


1 Stahl und Eisen, 1910, pag. 921. 
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Edward F. Miller ha esposto, per 1440 ore, alcune varietà 
di ghisa all’azione del vapore riscaldato a 350° C. ed ha os- 
servato che la resistenza ‘alla rottura diminuiva di circa 2 a 
10 %/,, mentre quella del ferro colato 1 a 2 °/,. Contrariamente 
però all’avviso dell’autore prevale l’opinione che la avaria 
subita dalla ghisa non sia da attribuirsi al riscaldamento, 
avendo limitate le prove ad una sola sbarra per qualità ed 


avendo in taluni casi riscontrato un aumento nella tenacità: n 
Arthur S. Mann è d’avviso che il materiale migliore per ES E ii 


le valvole e per i pezzi sagomati destinati alle condotte di: 
vapore soprariscaldato sia la ghisa da cannoni, la cui resi! 
stenza alla rottura raggiunge e supera talvolta 21 kg. per mija! 
D'ordinario questo materiale ha un tenore assai debole di 
carbonio, silicio e fosforo. Un pezzo che e rimasto in opera 
in buone condizioni per 4 anni, alla temperatura di 150° C., 
presentò la seguente composizione: 


Carbonio totale . 245 Y, 
Id. combinato 2 e ON a 
Silicio. +, . . . . . . . 052 , 
Manganese . 0,48 ,, 
Solfo . 0,085 , 
Fosforo . 0,89 ,„ 


Dai tecnici si ammette generalmente che la ghisa mi- 
gliore per lo scopo accennato debba contenere: 


Carbonio . 8,00-8,25 °/ 
Silicio . 14-16 ,, 
Manganese 0,45-0,75 |, 
Fosforo. 0,2 -0,4 p 
Solfo. 0,06-0,09 ,, 


A queste deduzioni degli ingegneri americani, il dott. Preuss 
ha aggiunto che secondo le norme stabilite dall'Associazione 
degli ingegneri tedeschi, nel 1900, è permesso l’impiego di 
tubazioni e valvole di ghisa fino alla pressione di 13 atm. per 
qualunque diametro, e che per pressioni da 13 a 20 atm. è 
tollerato l’impiego della ghisa limitatamente alle valvole fino 
al diametro di 50 mm. g. 


Elettrotecnica. 


METODO PER CALCOLARE I REOSTATI D'AVVIAMENTO 
DEI MOTORI A CORRENTE CONTINUA. 


L'inserzione di motori in una rete di distribuzione è 
sempre causa di forti sbalzi della tensione di linea e ciò 
disturba il funzionamento delle lampade o degli altri appa- 
recchi utenti. 

Perciò il reostato che serve per fare l’avviamento acquista 
speciale importanza quando deve inserire motori di grande 
potenza, perché allora, oltre a servire da resistenza zavorra, 
è chiamato ad impedire le variazioni troppo brusche ed a 
regolare il corso dell'avviamento in modo tale che i massimi 
e i minimi della corrente di messa in moto stiano sempre 
compresi entro limiti opportunamente prestabiliti. Per poter 
soddisfare a queste prescrizioni occorre che il reostato venga 
calcolato in base ad alcuni dati che, in parte dipendono dalla 
costruzione ed in parte dalle condizioni in cui trovasi il 
motore all’atto della messa in moto. 

Si può partire dal fatto che allo spunto (inizio del moto) 
il motore richiama sempre una forte corrente d’armatura (I) 
che in seguito però diminuisce, grado a grado, coll'aumen- 
tare della velocità, fino ad acquistare un certo valore (2), 
allo stabilirsi dell’equilibrio fra la coppia motrice e la coppia 
resistente. 

Dalla nota relazione: 


Cm = Pi (n) 


si deduce che, se il flusso (P) non varia colla velocità, il 
valore di (?) dipeude solo dalla coppia motrice (Cm), la quale 
si può ritenere costante fino ai giri di regime, dovendo essa 
mettersi in equilibrio colla coppia resistente che, a sua volta, 


O 
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non subisce praticamente che una variazione trascurabile, 
dovuta all’azione meccanica dell’aria. 

Sotto questo punto di vista è fuori di dubbio che nei 
motori eccitati in derivazione o separatamente, il valore 
del flusso si mantenga costante, mentre si può ritenere che 
nei motori eccitati in serie o in compound, dovendo l’eccita- 
zione seguire tutte le variazioni della corrente d’armatura, 
l'equilibrio avvenga sempre coi medesimi valori di (P) e di (+). 

Cosicchè si deve ammettere che un metodo, che tenga 
conto di queste condizioni, sia applicabile con sufficiente 
esattezza a tutti i motori a corrente continua, qualunque sia 
il tipo di eccitazione. 

Ciò premesso, vediamo in che modo l’intensità (i) si pone 
in equilibrio colle resistenze del reostato e colle diverse ten- 
sioni in giuoco, A tale uopo tracciamo il seguente diagramma: 


le — — -n—- — -— ®» 
= 


mE E EEEE n 
4 I 


Fig. 1. 


La linea AB (fig. 1) rappresenta la perdita di tensione 
dovuta alla resistenza (pg) dell'armatura; la AC, l'incremento 
della F. C. E. M.; e la DC, la tensione di linea 

Alla velocità v, troviamo: 


E=ip+e,+iR, 


dove R, è il valore della parte di reostato inclusa nel cir- 
cuito dell'armatura. 

Questo dimostra che ad ogni singola velocità corrisponde 
un diverso valore della resistenza zavorra ed alle velocità 
Vi Dg .... Y, possiamo scrivere: 


= F do alti e) 
Î 
aa (a) 
R = zero = Be mile, \ 


t 


Consideriamo ora l'istante in cui, spostando la manovella 
da un tasto all’altro del quadrante, si varia il valore della 
resistenza da R, ad Ro: 

Fisicamente parlando la R; trova il motore ad una velo- 
cità che compete alla resistenza KR, e per tale ragione l'in- 
tensità aumenta eventualmente in modo da soddisfare alla 
relazione 
a E — e, 

Ro + e 
16.001 5>£; 

La variazione di corrente (/), è appunto quella che si 
deve tenere più in conto, se si vuole difendere la tensione 
della rete dalle oscillazioni troppo brusche od irregolari; e 
noi stabiliremo, per semplicità, di dare, alle resistenze del 
reostato, un valore tale che, ad ogni tasto, si verifichi sempre 
una punta di intensità (/); per cui è necessario avere: 


E— Io 
Ri «= dai y 
è p ae I as (e, + I e) r 
R -— h. ES (6) 
MES: VARO = va e pd) 
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Dal modo con cui abbiamo proceduto, fino a questo punto, 
si comprende che, per calcolazione di un reostato, intendiamo 
la determinazione dei valori complessivi delle resistenze che 
restano comprese fra l’ultimo tasto e ciascuno dei precedenti, 
e che i limiti massimi e minimi della corrente, a cui abbiamo 
alluso, sono ‘appunto le intensità (Z) ed (i). Ne consegue da 
ciò che gli stessi valori delle resistenze R,, R;.... ecc., che 
soddisfano alle eguaglianze (a), devono soddisfare anche alle 
eguaglianze (b), per cui confrontandole fra loro e mettendo 
in evidenza la somma R + p, otterremo il seguente risultato : 


; E-e 
R+p=- q = =" | 
_E-e_ E-—€z 
ida rale” ©) 
__E-e,_1 E — €, 
p = I E 


Tale risultato ci permette di trattare la questione con 
elementi geometrici. Difatti, da ciascuna di queste eguaglianze 
è possibile dedurre un sistema di due triangoli rettangoli, in 
cui un cateto comune è dato dal primo termine e gli altri 
due sono dati rispettivamente dai numeratori dei termini suc- 
cessivi, e perciò la tangente degli angoli «,, %, risulta rispet- 
tivamente eguale ad (/) e ad (1). 

Sovrapponendo ora questi sistemi di triangoli, in modo 
da far coincidere gli angoli eguali, si viene a formare la se- 
guente figura geometrica (fig. 2) che può essere la base di un 
metodo per calcolare i reostati d'avviamento, sia graficamente 
che aritmeticamente. 


Ba Bi 


Fig. 2. 


Dalle eguaglianze (c) vediamo che il cateto B, C,, del 
primo sistema di triangoli, è eguale al cateto B, D,, del se- 
condo sistema e successivamente il cateto Bs C, del secondo, 
è eguale al cateto B, D, del terzo e così via. 

Percui, tracciando dai punti C, Cs Cs...., tante parallele 
alla A B, esse coincideranno coi punti D, D;...... D, e la spez- 
zata Ci Da Ca Dz Cg-..... D,,, diseguerá l’andamento della ca- 
duta di tensione nel reostato, col variare della posizione del 
manubrio sulla tastiera. 

Come si vede, essa varia fra i limiti compresi dalle 
linee AC ed AD che determinano, secondo ciò che si è detto, 
la grandezza delle intensità limite (/) ed (i). 

Allora, trattandosi di calcolare un reostato d’avviamento, 
basterà conoscere l’ascissa (p) e l’ordinata (ip = E— e,), indi 
tracciare le rette OK OX, (fig. 3) ed infine, con una serie di 
rette rispettivamente parallele a (06) ed a (E — e,), costruire 
il concatenamento, fino a raggiungere l'ordinata E, equiva- 
lente alla tensione di linea. 

Le ascisse O (R, + p), O (R, + C).... (0 p) saranno rispet- 
tivamente equivalenti alle resistenze R, + p, Re + p....p dalle 
quali, detraendo (p), si otterranno le resistenze cercate. 

Considerando invece i triangoli simili, si ottiene : 


I__ E _ E-e E-e_ E-en-1Ì (d) 
i E-e E-e E-e E-e, \ 
da cui, sostituendo, si ha la progressione: 
Li e Hi + P == les + p — Rate E as dl R,- +f 
i lo +e Rie Rite p 


Li 
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per mezzo della quale, conoscendo i due limiti (1) ed (1) e 
la resistenza d’armatura (£), è possibile calcolare aritmetica- 
mente un reostato d’avviamento. 

Inoltre dalla (d) si ottiene l'eguaglianza: 


che permette di trovare la potenza (n), essendo: 


E 
log. (7) 


n = I 
log. 5 | 


Paragonando la progressione (d) colla fig. 3, si vede che (n) 


l 


c) intensità di equilibrio (*,) con inserita la parte di reo- 
stato che fu sufficiente per ottenere lo spunto ; 

d) intensità di equilibrio (¿) a reostato completamente 
escluso. 

Per reostato, in questo primo avviamento, si può far uso 
di una resistenza a liquido, essendo sempre facile ad aversi. 

Stabilite poi le scale dei volt e degli ampére, come in 
fig. 4, si tracci la linea A B, corrispondente alla tensione (E) 
della rete, e la linea B C, corrispondente all’intensità (7). 

Riunendo R con O, la retta O B rappresenterà la dire- 
zione lungo la quale decresce l’intensità d’armatura coll’au- 
mentare della velocità. 

Si segni su questa linea il punto che compete all’inten- 
sità (i,) e si congiunga questo punto con quello che compete 
ad (i) sull’ascissa (ip). Indi dal punto (?1) si innalzi l’ascissa 
(E — ei), fino all’incontro di questa colla CB; la retta OD 


altro non è che il numero. di salti di resistenza che deve con- l indicherà la nuova direzione lungo la quale decrescerà l'in- 


tenere il reostato, od in altre parole è il numero di tasti del 


quadrante. . 
Se questo numero é prestabilito, si puó invece determi- 
nare l'intensitá limite (7) facendo 


Ma per l’applicazione di questo metodo è necessario che 
(I) ed (i) siano di valore invariabile, mentre possono darsi 
dei casi in cui questi limiti sono soggetti a variare. 

Per esempio, nei motori calettati a ventilatori, essendo 
il carico una funzione della velocità, i due limiti devono au- 
mentare rapidamente man mano si procede nell’avviamento. 

Nel caso di motori per tramvie, invece, siccome allo spunto 
viene richiesta un’energia maggiore di quella occorrente per 
passare da una data velocità ad un’altra più grande; il li- 
mite (7) è decrescente, mentre (i) è ascendente. 

Per poter calcolare il reostato d’avviamento, in condizioni 
così speciali, occorre modificare opportunamente il modo di 
applicare il metodo. Riprendendo la progressione (d) abbiamo 


che il rapporto 3 è eguale al rapporto dei conseguenti, d'onde 


T_ E de 
i E-—e, to 


I. 
Se però (Z) ed (i) sono variabili, auche il rapporto 7 di- 
venta variabile ed allora si avrà: 


E 
E — e, 


Da dove si vede che si ottengono ancora dei triangoli si- 
mili in cui, mettendo come basei valori E, E — e,, E — en, 
E -— €..... ecc., il valore (¿,) coincide con (Z,), in) con (4), 
(7,) con (7,).... ecc..... 

Infatti, supponiamo di avere un caso in cui il limite (1) si 
mantenga costante, mentra l’altro diminuisca in modo pro- 
porzionale. Converrà allora eseguire sulla macchina una serie 
di prove per poter rilevare i seguenti dati: 

a) resistenza d’armatura (p); 
b) intensità di spunto (J); 


tensità d'armatura quando la resistenza d’avviamento è di- 
minuita di un ordine. 

Questa linea intersecherá colla ¿+, in un punto che defi- 
nirà la posizione dell'ascissa (E — es). 


<= — —- n — cm su 


Fig. 4. 


Ripetendo successivamente le stesse operazioni, fino al- 
l’incontro dell’ascissa (ic), si otterranno gli angoli 


Bi, Ba, Bs 


la tangente di ciascuno dei quali corrisponderá rispettiva- 
mente ad 


Rito, RteR+t£ 


Tale semplicissimo metodo permette di risolvere un gran 
numero di casi, bastando modificare opportunamente le linee 
che rappresentano i limiti (7) ed (i), per cui riesce special- 
mente utile quando abbiausi da avviare motori di grande po- 
tenza (dove la resistenza d’armatura è piccolissima). 

Nel caso di ventilatori, per esempio, le dette linee pren- 
deranno sensibilmente la forma di due curve. 

Lo stesso metodo, usato a rovescio, può anche servire per 
determinare se un dato reostato è in grado o meno di avviare 
un dato motore; ma il suo scopo è sopratutto quello di cal- 
colare un reostato che riduca al minimo gli sbalzi della ten- 
sione di linea ed, in pari tempo, di avere un mezzo sicuro 
per economizzare sul materiale di costruzione. 


CARLO RIGHINI. 


362 


NUOVO MOTORE MONOFASE PER TRAZIONE. ! 


La Casa Brown Boveri & Co. costruisce il nuovo motore 
monofase a repulsione Déri per ferrovie elettriche. Lo statore 
ha un unico avvolgimento alimentato dalla linea ed il collet- 
tore, collegato coll’armatura girevole, è provvisto di due spaz- 
zole fisse nell’asse dell’avvolgimento dello statore e di due 
spazzole mobili disposte su uno stesso diametro. Le quattro 
spazzole formano due coppie costituite ciascuna da una spaz- 
zola fissa e da una spazzola mobile collegate -elettricamente 
fra loro. Per effetto delle due coppie è come se sulla arma- 
tura vi fossero due avvolgimenti sovrapposti. L’uno avrà lo 
stesso asse dell'avvolgimento dello statore e quindi potremo 
chiamarlo avvolgimento trasformatore; l’altro avrà un asse 
di posizione variabile, dipendente cioè dalla posizione che 
hanno nei singoli istanti le spazzole mobili. Questo secondo 
avvolgimento dell'armatura produce un campo magnetico 
avente una componente normale a quella del campo prodotto 
dallo statore; potremo quindi chiamarlo avvolgimento tras- 
versale. Il campo prodotto dall’avvolgimento traversale è in 
coincidenza di fase colla corrente dell'avvolgimento trasfor- 
matore e si ha così un campo rotante; la coincidenza di fase 
sussiste anche indipendentemente dal numero dei giri del 
rotore. Se l’asse delle spazzole mobili forma con quello delle 
spazzole fisse un angolo acuto e se i corti circuiti delle spaz- 
zole comprendono presso a poco nna metà dell’armatura, 


at a 
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rante che percorre l'armatura. Per conseguenza la velocità 
e la curva delle coppie motrici del nuovo motore corrispon- 
dono a quelle di un motore in serie con tensione costante ai 
morsetti. Per una data posizione delle spazzole la intensità 
della corrente, supposto che rimanga eguale il numero dei 
giri, varia in ragione della tensione. Invece la coppia motrice 
varia solo col quadrato della corrente indipendentemente dalla 
tensione e dal numero dei giri. Rimanendo costante la ten- 
sione ai morsetti, si possono regolare tanto la corrente, quanto 
la coppia motrice entro limiti molto ampî collo spostare le 
spazzole, qualunque sia il numero dei giri. 

A questo motore viene attribuito il vantaggio di potere 
essere alimentato direttamente da una linea ad alta tensione 
senza bisogno di un trasformatore. 


Illuminazione. 
L'ILLUMINAZIONE DEGLI STABILIMENTI INDUSTRIALI. ! 


È noto come negli opifici industriali, tra gli altri coeffi- 
cienti che valgono a render migliore e più economica la 
produzione, abbia grande importanza la scelta d’un buon 
sistema d'illuminazione, il quale permetta all’operaio di com- 
piere il suo lavoro rapidamente ed accuratamente, senza 
sforzargli la vista. 


BELY Y 


ram. 


"ene O E 


Fig. 1. Vista di una sala macchine illuminata da lampade al tungsteno da 100 watt con riflettori intensivi “ Holophane „. 


riesce piccolo il numero delle spire che costituiscono l’av- 
volgimento traversale. Se invece si spostano le spazzole mo- 
bili in maniera da diminuire la parte di armatura messa in 
corto circuito, si aumenterà l’avvolgimento trasformatore e 
si diminuirà quello traversale. 

Girando l'armatura si svilupperanno in questa due f. e. m. 
indotte dalle quali dipenderà la grandezza della corrente se- 
condaria e quindi della coppia motrice. Una delle f. e. m. si 
sviluppa nell’asse dell’avvolgimento trasformatore, l’altra nel- 
l'asse dell’avvolgimento traversale; la prima è proporzionale 
al numero dei giri ed al campo traversale, la seconda al nu- 
mero dei giri ed al campo prodotto dall'avvolgimento tras- 
formatore (primario). La grandezza e la fase di queste f. e. m. 
sono tuttavia tali che tendono a produrre un aumento nel 
numero dei giri ed una diminuzione nella intensità della cor- 


Y Electric Raibiray Journal, Vol, 2°, 1909, pag. 264. 


Con l’applicazione delle lampade ad arco a fiamma ora 
in uso, come pure coll’adozione delle lampade al tungsteno, 
è possibile ottenere un'illuminazione paragonabile alla luce 
del giorno, con un consumo di corrente ridotto, in confronto 
agli impianti costosi ed inefficaci del passato. 

Per molti generi di servizi industriali, la lampada ad 
incandescenza al tungsteno ad alta potenza, provvista di ri- 
flettori metallici convenienti, è molto adattata per la sua du- 
rata, la sua bianchezza di luce, la sua efficacia, la semplicità 
ed il funzionamento economico. Sono stati costrutti riflettori 
di cristallo e d'acciaio per i vari tipi di lampade al tungsteno 
ora sul mercato, riflettori che dàuno diversi tipi distinti di 
distribuzione di luce; scegliendo il riflettore conveniente, se- 
condo l’altezza e la distanza delle lampade, si può ottenere 
l’illuminazione dell’intensità e uniformità richiesta. 


1 The Iron Ade, 1910, pag. 932. 


La fig. 1 è una fotografia di un impianto di lampade al 
tungsteno da 100 watt con riflettori intensivi fatto dalla 
“ Holophane Company „ per una sala macchine. Come si può 
vedere, le lampade sono sospese a un breve tratto di corda 
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lampada non deve recare impedimento ai movimenti del- 
operaio. 

La fig. 2 mostra una lampada speciale con riflettore che 
risponde perfettamente allo scopo. Nella posizione disegnata, 
la luce è proiettata fortemente all'ingiú, mentre per trapa- 


Fig. 2. Illuminazione di un tornio con una lampada a sospen- 
sione laterale a riflettore d'acciaio. 


pendente per togliere le vibrazioni, in questo caso assai con- 
siderevoli, perchè le trasmissioni sono attaccate alle stesse 
travi del tetto alle quali sono attaccati i fili elettrici. Le corde 
di sospensione sono in uno stato di continua oscillazione ap- 
pena visibile dal disotto, eppure le lampade non sono soggette 
ad oscillazioni dannose, in modo che in cinque mesi di fun- 
zionamento, una sola lampada è stata cambiata. 

Sebbene l’illuminazione generale del locale abbia grande 


Fig. 8. Buona illuminazione di una mola. 


importanza, pure non è di interesse vitale come l’illumina- 
zione di ogni singola macchina, per cui la direzione è spesso 
tanto importante quanto l'intensità. Per esempio, una lampada 
senza riflettore sospesa sulla parte posteriore di un tornio 
non serve più bene allo scopo se si deve tornire la parte in- 
terna di un cilindro. In questo caso la luce deve cadere sul- 
l'estremità del tornio secondo un piccolo angolo, eppure la 


Fig. 4. 
Buona illuminazione di un banco. 


nare o per qualunque altro simile lavoro, basta allungare la 
corda di sospensione e porre la lampada sulla parte più con- 
veniente della macchina, a preferenza sul carrello, servendosi 
come piedestallo del disco raffigurato alla destra della lampada, 

Di grande importanza è l'illuminazione di una mola. La 
lampada deve essere posta in modo che non solo la superficie 
cilindrica di lavorazione, ma anchele due faccie laterali possano 
essere illuminate convenientemente. Un buon metodo d’illu- 
minazione è quello mostrato dalla fig. 8: una lampada di 
8 candele, con un riflettore “ Holophane ,, d’acciaio del tipo 
a parabola, con una sospensione mobile che tiene la lampada 
in una posizione del riflettore tale da ottenere la massima 
concentrazione della luce. Per assicurare una buona illumi- 
nazione delle due faccie della mola, la macchina è provvista 
di una sbarra verticale di ferro (visibile nella figura proprio 
sotto alla lampada) avente all’estremità un breve braccio, 


Fig. 5. Buona illuminazione di una piallatrice. 


tale da permettere un piccolo movimento laterale per poter 
proiettare la luce sull’una o sull'altra faccia. 

Un altro vantaggio di questi impianti è l’economia. 

Con una lampadina a carbone da 8 candele, si può, in- 
fatti, ottenere una luce molto superiore a quella che si ha 
con una lampada da 16 candele, senza riflettore. 

Tali vantaggi, negli stabilimenti industriali, si possono 
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realizzare in una quantità di modi diversi. Per esempio, la 
fig. 4 illustra un semplicissimo braccio mobile usato per la- 
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di 100 watt, sola, e con un riflettore intensivo “ Holophane ,, 
di vetro. 


vori da banco. L'apparecchio di illuminazione consiste in una 
lampada da 16 candele con riflettore “ Holophane „ d'acciaio, 
simile a quello della fig. 3, tranne che forma un angolo di 
circa 15° colla verticale, in modo da proiettare sotto lo stesso 
angolo il raggio di luce fortemente concentrato, come si può 
vedere dalla figura. 
Una delle macchine più difficili da illuminare bene è la 
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Fig. 7. Distribuzione della luce di una lampada al tungsteno 
di 100 watt, sola, e con un riflettore intensivo “ Holophane,, 
d’acciaio. 


piallatrice, nella quale la luce deve servire a due scopi: nella 
preparazione del lavoro, e per la pialla. Nella preparazione 
il lavoro è allineato convenientemente sull'estremitá del car- 
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rello a una certa distanza dalla pialla, e ciò richiede una 
intensità relativamente alta di luce perchè dall’accuratezza 
di questo lavoro preliminare dipende in gran parte la qualità 
del pezzo finito. La fig. 5 mostra un metodo di illuminare 
con una sola lampada il banco della piallatrice e la pialla. La 
lampada al tungsteno è di 40 watt con un riflettore d'acciaio, 
ed è posta a circa m. 1,50 del pavimento, per evitare gli urti 
esiziali per la lampada, data la fragilità del filamento special- 
mente a freddo. L'intensitá di luce ottenuta con questa lam- 
pada per merito anche del riflettore è particolarmente note- 
vole, quando si pensi che il suo consumo per ora è minore circa 
del 80 °% di quello di una lampada a filamento di carbone 
di 16 candele. 

Le fig. 6 e 7 mostrano la variazione del potere illumi- 
nante, in un piano verticale, sotto differenti angoli, di una 
lampada al tungsteno di 100 watt provvista rispettivamente 
di un riflettore intensivo “ Holophane „ di vetro e d'acciaio. 
Il riflettore di vetro dirige una piccola parte della luce sopra 
lorizzontale per illuminare la parte superiore delle pareti e 
i soffitti, mentre coi riflettori d’acciaio sebbene la luce non 
passi sopra l’orizzontale, si ha una buona illuminazione dei 
soffitti per rifrazione dal suolo, dalle macchine, ecc. 

Con questo metodo d’illuminazione, oltre alla maggiore 
intensità, si ha eliminazione completa del riflesso, illumina- 
zione ben diffusa ed uniforme, con le lampade poste ben fuori 
dalla direzione dei raggi visivi. 


Aviazione. 


NUOVA TEORIA DEL VOLO DEGLI UCCELLI 
PER L'ING. ALESSANDRO FERRETTI. ! | 


Su questo argomento, l'ing. Alessandro Ferrelli di Ber- 
gamo, tenne una conferenza al Collegio degli Ingegneri di 
Bergamo, mercoledì 18 maggio, illustrandola con proiezioni 
ed esperimenti dimostrativi. 

Per dare un concello preciso del modo con cui l'ing. Fer- 
retti spiega il fenomeno del volo a ballute, stralciamo dalla 
lettura falta al Collegio degli Ingegneri il seguente brano: 


La vera spiegazione del volo a battute, la quale si con- 
cilia mirabilmente colla teoria e colla pratica, e corrisponde 
alle osservazioni dell’esperienza, ha la sua base sulla perfetta 
elasticità della velatura delle ali, che si esplica dall’alto al 
basso e non in senso contrario, siano esse costituite da mem- 
brane continue, come negli insetti e nei pipistrelli, ovvero da 
un complesso di penne, come negli uccelli. Questo fatto così 
semplice, che cioè le ali dei volatili sono elastiche, ed agiscono 
durante la battuta come una molla, è precisamente l’uovo di 
Colombo, per cui ci si può dar ragione del fenomeno del volo 
naturale e dell’insuccesso costante dei vari costruttori di mac- 
chine volanti fondate sul principio del volo battente; questi, 
infatti, non conoscono il principio scientifico su cui è fondato 
il fenomeno della battuta delle ali. 

Vediamo come si comportano le ali, per l’effetto combi- 
nato della loro elasticità e della resistenza dell’aria, al mo- 
mento della battuta. 

Quando l’ala si abbassa, il corpo del volatile si innalza 
per reazione, in virtù della legge del centro di gravità della 
massa, e si innalza precisamente di uno spazio verticale che 
è, rispetto alla lunghezza della battuta, inversamente propor- 
zionale al rapporto esistente fra il suo peso e quello dell’ala. 
Ciò in base alla nota formula: 


—Ps=pS. 


Ma l'ala abbassandosi incontra la resistenza dell'aria, la 


quale agisce sull'elasticitá della sua superficie, facendola ri- 


piegare dal sotto in su, come risulta dal rigonfiamento delle 
membrane nei pipistrelli e negli insetti, e dalla flessione delle 
penne remiganti negli uccelli; il che è constatato dall’osser- 
vazione sperimentale, e nei grandi volatori è anche perfetta- 
mente visibile ad occhio nudo. 


1 È questo anche il titolo di una Memoria pubblicata dall'ing. Ferretti 
coi tipi della tipografia G. Mondovi, Mantova, 1908. 
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Giunta al termine della battuta, la superficie dell'ala ha 
esercitato il massimo sforzo di pressione sull'aria, cimentando 
al massimo grado la propria elasticitá, come una palla di 
gomma che urta contro una superficie resistente; ed ecco che, 
all’atto del sollevamento, lala non ha più bisogno di attin- 
gere energia dalle forze interne, perchè, appoggiandosi sul- 
l’aria è spinta in alto dalla propria elasticità, la quale rap- 
presenta un’azione esterna. 

Se ciò non avvenisse, lo stesso volatile dovrebbe pro- 
durre il sollevamento dell’ala coi propri muscoli, e subirebbe 
per ciò un abbassamento del proprio corpo che annullerebbe 
il sollevamento precedentemente conseguito. Ma perchè l’ala 
rimbalza automaticamente, e viene spinta in su dalla resi- 
stenza dell’aria, la reazione negativa resta eliminata. 

Rimane perciò all’attivo, come effetto utile, il risultato 
ottenuto dalla prima fase della battuta delle ali; vale a dire 
i piccoli successivi sollevamenti, i quali costituiscono la ra- 
gione fondamentale del volo degli uccelli. 


CONGRESSO DEI CHIMICI TEDESCHI 
tenutosi a Monaco il 18-22 maggio p. p. 


SUL GAS PER I PALLONI AREOSTATICI. 


Il prof. Graebe ha ricordato che il fisico Charles fu il primo 
che ricorse all’azione dell’acido solforico sul ferro per pro- 
durre l’idrogeno in proporzioni industriali. Durante la cam- 
pagna 1794-1795, Coutelle fece agire per lo stesso scopo il 
vapor d’acqua sul ferro. Col diffondersi delle officine per la 
produzione del gas illuminante, questo in appresso fu sosti- 
tuito all’idrogeno, ma per il riempimento del pallone frenato 
costrutto in occasione della prima Esposizione Internazionale 
di Parigi e per l’areostatica militare dopo il 1870, si è ritor- 
nati all'impiego di quest’ultimo gas. 

I processi elettrolitici per la produzione della soda dal 
sale comune hanno creato una nuova fonte di idrogeno, della 
quale la fabbrica Griesheim-Elektron seppe tosto approfittare 
comprimendolo entro bombe d’acciaio. L’industria chimica 
non si è accontentata di questo successo ed ha perfezionati 
gli antichi sistemi di preparazione, tantoché la Società Inter- 
nazionale, costituitasi in Germania per la produzione del- 
l’idrogeno, ricorre alla scomposizione del vapor d’acqua col 
ferro metallico, con disposizioni assai migliorate nei riguardi 
tecnici. 

Frank e Caro credono che sia praticamente possibile di 
separare l’ossido di carbonio dal gas d’acqua, per modo che 
l’idrogeno riesca sufficientemente puro da poterlo impiegare per 
l’areostatica. Anche la fabbrica di Griesheim, applicando un 
nuovo principio, è giunta a sostituire l’ossido di carbonio 
contenuto nel gas d’acqua con un eguale volume di idrogeno. 

Fra i metodi di produzione che si possono attuare con 
apparecchi trasportabili ha acquistato importanza quello fon- 
dato sull’azione della soda caustica sul silicio e l’officina 
Schuckert ha fornito un grande numero di impianti agli eser- 
citi delle varie potenze militari. In misura limitata ha trovato 
impiego anche l’idruro di calcio. 

La Società Carbonium ha impiantata una officina a Frie- 
drichshafen per utilizzare l'idrogeno che si ottiene nella pre- 
parazione del nero fumo mediante scomposizione dell’aceti- 
lene e recentemente la ditta Siemens e Halske ha otteruta 
una patente per la produzione dello stesso gas mediante l'a- 
zione del vapor d’acqua sul carburo di calcio: 


Ca C(L+5H0=Ca0+2C0,+5H;. 


Anche le officine del gas illuminante si sono proposte di 
ottenere un gas assai leggiero e specialmente adatto per il 
riempimento dei palloni. L’ing. Oechelhaeuser ha mostrato 
come si possa abbassare la densità del gas comune da 0,41 
a 0,225. L’ing. Rincker è giunto ad analogo risultato anche 
col gas d'olio. g. 


INTORNO AL CONSUMO DI FORZA 
PER L’INNALZAMENTO DEGLI ACIDI 
MEDIANTE L'ARIA COMPRESSA ED I MONTALIQUIDI 
DI T. MEYER. 


Le esperienze che l’autore ha istituite in una fabbrica di 
acido solforico e che abbiamo già riassunte ' hanno mostrato 
che nei riguardi del rendimento meccanico i risultati sono 
oltremodo sconfortanti, poiché il lavoro realmente utilizzato, 
espresso in chilogrammetri, si limita al 3 */, °/o. 

Per evitare l’enorme spreco di energia che si incontra 
occorrerebbe di inviare l’aria compressa nella tubazione dalla 
quale i compressori traggono quella che essi devono com- 
primere, in luogo di lasciarla sfuggire nell'atmosfera. Ma, se- 
condo l’autore, tale espediente non è praticamente applicabile 
perchè l’aria che è rimasta in contatto coll’acido solforico 
nitroso intaccherebbe gli organi meccanici delle pompe ordi- 
narie. Secondo le calcolazioni del sig. Meyer la energia mecca- 
nica consumata per l’innalzamento degli acidi rappresenta 
il 71 °/ della forza complessiva richiesta nella preparazione 
dell’acido solforico e la spesa relativa rappresenta il 3 °/, del 
costo totale dell’acido. Lo stesso autore crede che si potrebbe 
realizzare una notevole economia adottando le pompe centri- 
fughe moderne accoppiate, a effetto multiplo. Alcune case 
costruttrici costruiscono già queste pompe in piombo indurito 
il cui rendimento utile raggiunge 19,4 %/,. Nella discussione 
su questo argomento il dott. Quincke ha dichiarato che non 
riteneva esatti i dati numerici esposti e che l’innalzamento 
dell'acido coll’aria compressa riusciva più economico che colle 
pompe centrifughe, ancorchè il costo dell’impianto fosse 
maggiore. ? g. 


SUL CATRAME EMULSIONABILE 
PER LA MANUTENZIONE DELLE STRADE 
DI F. RASCHIG. 


L'autore ha fatto rilevare che il consolidamento del piano 
stradale, per evitare il sollevamento del polviscolo, mediante 
il catrame non diede in Germania gli stessi risultati che si 
ebbero nei paesi caldi essendo condizione essenziale che il 
catrame trovi il terreno asciutto e non rimanga superficial- 
mente, ma penetri ed aderisca stabilmente, perchè altrimenti 
l’acqua ed il gelo lo smuovono facilmente. Il catrame deve 
giungere almeno a 5 cm. di profondità e meglio ancora a 
8-10 cm. e occorrono otto giorni assai caldi perchè ciò av- 
venga. È inoltre necessario che le strade siano formate di 
materiale sabbioso e non argilloso, quest’ultimo essendo assai 
meno permeabile. 

L’autore si è proposto di trovar modo di applicare il 
catrame anche in presenza dell’acqua e per questo scopo egli 
approfitta del fatto che in presenza di una piccola quantità 
di argilla si emulsiona facilmente e dopo evaporazione del- 
l’acqua si mostra insolubile e resiste alla pioggia. 

Secondo l’autore, il catrame emulsionato nell'acqua me- 
diante l’argilla può essere applicato in istrato sottile anche ai 
metalli asciutti o bagnati, senza che si renda necessario di 
ricorrere al calore. Dopo essiccazione la spalmatura resiste 
alle intemperie (?), sicchè a questo sistema sarebbe riservato 
un grande avvenire. g. 


Notizie. 


L'industria serica nell’ Argentina. — Non possono es- 
sere prive d’interesse per i nostri industriali le notizie se- 
guenti che l’addetto commerciale del Consolato generale te- 
desco a Buenos-Aires ha fornito in un rapporto apparso 
nelle Nachrichten für Handel und Industrie di Berlino. 


1 T'Industria, 1909, pag. 653. 

? Il debole rendimento che il Meyer crede di avere osservato ha ori- 
gine, secondo noi, probabilmente da ciò che l'impianto nel quale istituì 
le prove non era munito delle valvole per interrompere automaticamente 
l'accesso dell'aria compressa e perciò ne sfuggiva una quantità ragguar- 
devole dopo la vuotatura del montaliquido. L'inconveniente lamentato si 
verifica specialmente quando esistono grandi serbatoi d’aria compressa e 
la maestranza non è bene organizzata. ge 
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L'industria serica occupa da molto tempo già una parte 
della popolazione. Gli interessati sono per maggior parte di 
nazionalità italiana e hanno importato dal loro paese di ori- 
gine i sistemi di produzione. Però l'allevamento dei bachi da 
seta non si esercita in modo razionale che da pochi anni. 

Si è creata sotto la ragione sociale “ Societad Anonima 
Sericicola Argentina ,, con capitali in maggioranza italiani, 
un'Associazione che, avendo per scopo il propagare la seri- 
coltura nella Repubblica, pianta gelsi, spaccia la semenza, 
ed ha pure intenzione di occuparsi della vendita di pianta- 
gioni di gelsi, come anche della esportazione dei bozzoli. Si 
contano nelle provincie argentine di: 


Numero 
approssimativo Eta 

di alberi degli alberi 
Tumman 300.000 25 a 40 
Mendoza 100.000 3, 20 
Sordoba 150.000 T „ 20 
Santa-Fé 1.000.000 2 
Entre-Rios 50.000 3 a 10 
San Juan 10.000 T, 15 
Salta . i 10.000 25 „ 40 
Santiago del Estero 10.000 20 „ 30 
Misiones 80.000 di 
Buenos-Ayres 300.000 2 gd 
Altre regioni 40.000 2 „ 10 


A queste cifre vengono ad aggiungersi i gelsi piantati 
dalla “ Societad Sericicola Argentina „ cioè: a Santa-F'é 200 
mila alberi da 2 a 3 anni, ed a Cordoba 1.300.000 alberi da 
l a 3 anni, ciò che porta il totale a circa 3.900.000 gelsi. Gli 
esperimenti compiuti finora dimostrano che l'Argentina, ad 
eccezione delle regioni fredde del Sud, si presta mirabilmente 
all'allevamento del baco da seta. Le contrade più adatte a 
questa industria sono quelle di Cordoba, Entre- Rios, Tucuman, 
Santa-Fè, Salta, Buenos-Aires, Misiones e Mendoza. 

Si coltivano principalmente i gelsi dal frutto bianco; 
quelli dal frutto nero son pure coltivati, ma in minore pro- 
porzione. I rapporti pubblicati su ció dalla stampa argentina 
son d’accordo nel riconoscere i risultati soddisfacentissimi 
dati da questa coltivazione. 

I bozzoli, secondo il gindizio datone da una manifattura 
conosciuta di Londra, sono buoni. La seta prodotta si ap- 
prossimerebbe, come qualità, alla seta di Siria che valeva, 
alla fine di novembre 1907, da 66 a 67 franchi sui mercati 
europei. La produzione è stata valutata, per l’anno 1907, a 
25.000 chilogrammi di bozzoli; la metà di questa quantità ha 
dovuto essere lavorata nello stesso paese, ed il resto esportato 
allo stato grezzo. 


Il primo trattato internazionale per Vaviazione. — 
Secondo il New York Herald, gli Stati Uniti ed il Messico 
stanno ora negoziando per concludere un trattato circa l’a- 
viazione e regolare il passaggio degli aerostati e degli aero- 
plani al disopra dei confini. La proposta è venuta dal Mes- 
sico, desideroso di opporsi al contrabbando ed alla violazione 
delle leggi fiscali e sanitarie per mezzo delle navi aeree. 

Il ministro degli affari esteri degli Stati Uniti ha accolto 
favorevolmente la domanda ed ora si sta compilando il trat- 
tato. Sarà il primo trattato del genere. Esso imporrà la ma- 
tricolazione di tutti gli apparecchi, stabilendo multe e puni- 
zioni per coloro che avessero a violare il regolamento. 


Il caoutchouc di Bolivia. — Il signor Casto Rojas, sotto- 
segretario di Stato al Ministero del commercio e dell'industria 
in Bolivia, ha recentemente pubblicato un’opera sulla situa- 
zione economica e finanziaria della Bolivia neila quale, fra 
le altre, riferisce la coltivazione del caoutchouc. 

L'autore dichiara che dopo il Brasile viene la Bolivia 
per l’importanza fra i paesi produttori di caoutchouc dell'A- 
merica del Sud, circostanza generalmente poco nota, per la 
mancanza di porti e pell’aggruppamento della produzione della 
Bolivia nelle statistiche del caoutchouc del Chili, del Perù, 
dell Argentina e del Brasile. L'inimenso territorio, irrigato dai 
fiumi Abuna, Acre e Madre de Dios da una parte, e dall’I- 
tenez e dal Mamoré dall’altra, è letteralmente coperto da su- 
perbe foreste di heveas. 
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Le cifre ufficiali, pubblicate sulla produzione del caoutchouc 
in Bolivia, accusano kg. 1.929.608 per un valore di 10.612.848 
“ bolivars , nel 1907; kg. 1.830.513 ed 8.841.380 “ bolivars „ 
nel 1907, ed 1.118.187 kg. pel valore di 5.402.061 “ bolivars „ 
nel 1908. 

Sembra che la coltivazione del caoutchouc in Bolivia sia 
seriamente ostacolata dal cattivo sistema dell'imposta di espor- 
tazione, che varia considerevolmente nelle diverse regioni e 
che sembra lasciata a discrezione delle autorità locali. 


Privative Industriali 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella seconda quindicina di giugno 1909. 


Il primo numero indica il giorno del rilascio dell'attestato ; il secondo, frazio- 
nario, il numero del Registro altestati (volume e foglio); il lerzo il numero 
del Registro Generale. Il gruppo dei lre numeri, dopo il titolo dell'inven- 
zione o scoperta, la data del deposito della domanda; l'ultimo numero la 
durata in anni della privaliva). 


Generatori di vapore, macchine diverse ed organi delle macchine. 


25, 28,96, 39549. Philippe Raoul, a Parigi “ Perfectionnements dans les 
moteurs ,. (Prolungamento della privativa 79229). 9-11-1908, 3. 

23, 258 47, 95358, Robert Louis Alexandre, a Parigi “ Broyeur pour la 
pulverisation simultanée de matiéres dures et de matières flexibles ou 
humides ,. (Prolungumento della privativa 91816). 6-10-1908, 1. 

16, 257 190, 95734. Sankey Matthew Henry Phineas Riall e Wingfield 
Charles Humphery, a Londra “ Appareil régulateur automatique d'ali- 
mentation pour générateurs de vapeur ,. (Rivendicazione di priorità dal 
2 novembre 1907). 2-11.1908, 6. 

16, 247/173, 98140, Socièté Anonyme des Anciens Etablissements Panhard 
& Levassor, a Parigi “ Carburateur á réglage automatique ,. (Prolunga- 
mento della privativa 65493). 23-94-1908, 9. 

® 23, 259 52, 97469. Société Lyonnaise de Mécanique et d'Eleotricité, a 
Parigi “ Poupóe verticale à graissage constant , 10-8-1908, 6. 

28, 28/154, 96159. Still William Mudd e Adamson Andrew George, a 
Londra , Purgeur pour tubes è vapeur et organes analogues ». (Rivendi- 
cazione di priorità dal 26 luglio 1907). 10-6-1908, 6. 

22, 298822, 98967. Tosi Franco (Ditta), a Legnano (Milano) “ Perfezio- 
namenti alla regolazione dei motori a moto alternativo e meccanismi re- 
lativi „ 15-2-1908, 3. 

22, 25823, 94356. La stessa “ Innovazioni nella regolazione e relativi 
meccanismi di motrici ad espansione multipla con parziale asportazione 
di vayore „ 9-3-1908, 8. 

19, 287/243, 98241. Warner Edward Percy, a Chicago, Illinois (S. U. A.) 
“ Mécanisme d'embrayage progressif pour transmettre le mouvement d'un 
urbre moteur ,. (Prolungamento della privativa 89929). 28-9-1908, 1. 

16, 287/180, 98190. Weichett Carl, a Berlino “ Turbine a vapore con di- 
stributori disposti a spira intorno alla corona delle palette ,. (Prolunga- 
mento della privativa 65539), 22-9-1908, 3. 

21, 2938, 97935. Yarrow Mathews, a Bolton (Gran Bretagna) “ Perfe- 
zionamenti nei giunti dei tubi o condotti „ 17-9-1908, 6. 

23, 258.143, 99102. Zini Ulisse e Officine Fumaroli per costruzioni mec- 
caniche e fonderia, a Roma “ Nuovo motore a turbina con stantuffi ,. 
(Prolungamento della privativa 92516). 28-11-1908, 1. 


Flettroteonica. 


25, 288/88, 98632. Auvert Louis René e Ferrand Alphonse Francois Er- 
nest, a Parigi “ Dispositif redresseur régulateur permettant de transformer 
un courant monophasé en courant continu ,. (Prolungamento della priva- 
tiva 98532), 19-10-1908, 3, 

23, 238/151, 94791. Badische Anilin-und Soda Fabrik, a Ludwigshafen s/R. 
(Germania) “ Système de production de courants électriques à haute fré- 
quence ,. (Rivendicazione di priorità dal 27 marzo 1907). 24-3-1903, 15. 

21, 289/23, 96003. Bosch Robert (Ditta), a Stuttgart (Germania) * Disque 
pour armature en double T de machines électriques ,. (Rivendicazione di 
priorità dal 14 marzo 1903). 3-6-1908, 15. 

21, 258,9, 98006. C. G. S. Società Anonima per Istrumenti Elettrici, già 
Olivetti & C., a Milano “ Dispositivo integratore (indicatore e registratore) 
per apparecchi elettrici di misura , 24-9-1908, 3. 

24, 288/70, 99402. Compagnie d'Electricité Thomson Houston de la Mé- 
diterranée, a Parigi “ Relais de déchanchement de disjoncteurs automa- 
tiques dans le cas de renversement du sens du courant ,. (Prolungamento 
della privativa 64769). 30-9-1908, 3. 

24, 253:74, 98103. La stessa “ Perfectionnements apportés aux contró- 
leurs électriques ,. (Prolungamento della privativa 52668). 30-9-1908, 3. 

24, 28375, 95101. La stessa “ Interrupteurs ou disjoncteurs commandés 
¿lectriquement ,. (Prolungamento della privativa 64770). 30-9-1908, 3. 

‘26, 28116, 98070. Favarger Albert, a Neuchátel (Svizzera) “ Mécanisme 
¿lectromagnétique pour engendrer un mouvement rotatoire ou moyen d'un 
courant alternatif ,. (Prolungumento della privativa 65970). 20-11-1906, 6. 

16, 287 171, 99117, Fessenden Reginald Aubrey, a Manteo (S. U. d'A.) 
“Trausmission de signaux par ondes électromagnétiques ,. (Prolungamento 
della privativa 61735). 30-9-1908, 9. 

16, 257/172, 951195. Lo stesso “ Pertectionnements à la telegraphie sans 
fil ,. (Prolungamento della privativa 64736). 30-9-1908, 9. 
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28, 288/104, 98177. Opsahl Johan Barchardt. a Chicago (S. U. d'A.) “ In- 
terruttore elettrico ad olio ,. (Rivendicazione di priorità dal 26 settem- 
bre 1907). 21-9-1908, 1. 

26, 288/113, 98417. Perret David Fils S. A., a Neuchâtel (Svizzera) “ Per- 
fectionnements aux dispositifs moteurs électriques ,. (Prolungamento della 
privativa 64845). 30-9-1908, 3. 

16, 287/185, 96000. Porzellantabrik Ph. Rosenthal & Co. Aktien Gesell- 
schaft, a Selb i Bayern (Germania) “ Isolatore , 1-6-1908, 6. 

28, 298/133, 98958. Stotz & Co. Elektrizitiits-Gesellschaft m. b. H., a 
Mannheim (Germania) “ Isolateur pour poteaux permettant de faire péné- 
trer les conducteurs élactriques dans les éditices ,. (Prolungamento della 
privativa 86019). 17-11-1908, 1, i 

30, 288/178, 99123. Von Seemen Erich, a Parigi “ Procédé pour la fabri- 
cation de produits conducteurs d'électricité à froid en partant des con- 
ductenrs de deuxième classe ,. (Prolungamento della privativa 92205). 
30-11-1908, 1. 


Materiali laterizi, cementi, calci ed altri materiali da costruzione. 


17, 287/209, 98215. General Cement Company Limited, a Londra “ Pro- 
cédé de fabrication des ciments ,. (Prolungamento della privativa 65190). 
25-9-1908, 6. 

26, 288/107, 98335. Lessing Wilhelm, a Troisdorf, Prussia Renana (Ger- 
mania) “ Processo per la produzione di cemento da scoria d'alto forno in 
istato fuso-liquido o simili materiali „ 8-10-1905, 1. 

23, 288/48, 98814. Thomann Paul, ad Halle a/S. (Germania), e Küchen- 
meister Charles Wilhelm, a Berlino “ Macchina per voltare mattoni di 
cemento umidi o materiali di simil genere ,. (Prolungamento della priva- 
tiva 81949). 30-9-1908, 1. 

30, 288/180, 99139. Virgili Domenico, a Vacone (Perugia) “ Tegola Vir- 
giliana ,. (Prolungamento della privativa 65301). 2-12-1908, 4. 


Vetri e ceramiche. 


26, 289/102, 98093. Royer Charles. a Lyon (Francia) * Perfectionnement 
dans les fours de verreries , 26-9-1908, 8. 


Iluminaziono. 


25, 288/86, 98597. Bernt Josef & Co. (Ditta), a Praga (Austria) “ Lam- 
pada ad incandescenza a gas invertita ,. (Prolungamento della priva- 
tiva 60690). 26-10-1908, 1. 

26, 288/112, 98414. Bouchaud-Praceiq Edouard, a Angoulème (Francia) 
e Reed Edward James, a Londra “ Récipient transporteur carburateur 
inexplosible, à liqaide immobilisé ,. (Prolungamento della privativa 56513). 
30-9-1908, 1. : 

26, 289/114, 98726. Lovett Thomas Jefferson, a Chicago (S. U. A.) * Lampe 
pour l'éclairage á incandescence par le pétrole ,. (Prolungamento della 
privativa 65348). 81-10-1908, 9. 

17, 287/192, 98161. Meenen Anton, a Berlino “ Lampe á incandescence 
pour combustible liquide ,. (Prolungamento della privat. 65017). 29-9-1908, Y, 

18, 287/229, 98258. Moore Electrical Company, a New York (S. U. tA.) 
“ Pertectionnements è l’éclairage électrique par tubes á gaz raréfié ». 
(Prolungamento della privativa 644178). 29-9-1908, 9. 

17, 287/205, 98206. Rosemeyer Josef, a Lingen (Germania) “ Lampada ad 
arco a combustione lunga ,. (Prolungamento della privativa 53023). 24-9- 
1908, 1. 

16, 287/178, 98188. Santini Fratelli (Ditta), a Ferrara “ Valvola idraulica 
Aquilas per lampade a gas acetilene ,. (Prolungamento della privat. 65991). 
22-9-1908, 2. 

25, 288/97, 98881, Scheuss Michael, a Eschweiler (Germania) “ Bacinella 
circolare per serbatoi a gas ,. (Prolungamento della privativa 74449). 14-11- 
1908, 1. 

24, 988/78, 98408. Società Italiana Luce Millenio, a Milano “ Becco 
Bunsen a gas sotto pressione con divisore introdotto nel tubo del becco ,. 
(Prolungamento della privativa 64742). 30-9-1908, 1. 

16, 287/183, 95916. Stevens John Alfred, a Bagnes Park, Surrey (Gran 
Bretagna), e Burns James Stuart, a Londra “ Pertezionamenti nelle lenti 
per lampade, serventi pure da lampade , 23-5-1908, 3. 


Riscaldamento, ventilazione e apparecchi di raffreddamento. 


28, 288/139, 99085. Adolphs Peter, a Düsseldorf (Germania) “ Procédé 
pour la fabrication de meubles, coffres ou autres incombustibles ou bois ». 
(Prolungamento della privativa 62085). 26-11-1908, 1. 

19, 287/249, 98269. Barker Frederich William e White Thomas Lough, 
a New York (S. U. d'A.) “ Procédé pour produire du gaz utilisable comme 
force motrice ,. (Prolungamento della privativa 90159). 29-9-1908, 5. 

28, 288/188, 99068. Carmichael John Duncan, a Teddington (Gran Bre- 
tagna) * Prucesso perferionato per preparare combustibile di torba (peat) 
carbone di torba e per il trattamento della torba fibrosa , (Prolunga- 
mento della privativa 79529). 24-11-1908, 3. 

28, 288/101, 899014. Castiglione Domenico fu Girolamo, a Termini Ime- 
rese (Palermo) “ Preparato per la pronta accensione del carbone , 28-9- 
1908, 1. 

50, 288/168, 95681. Fugazza Gaspare, a Roma “ Processo e relativo ap- 


parecchio per l’essiccazione artificiale delle paste alimentari lunghe o 


corte ,. (Completivo della privativa 90651). 15-5-1908. 

25, 2988/89, 98708. Grimmeisen Ch. & G. (Società), a Parigi “ Refroidis- 
seur n. (Prolungamento della privativa 79555). 20-10-1908, 6. 

28, 283/149, 99120. Herrenschmidt Henri, a Parigi “ Nouveau procédè 
de fusion, au four électrique des corps facilement volatisables ,. (Prolun- 
gamento della privativa 92205). 30-11-1908, 1. 

22, 288/36, 98800. Munk Jacob e Pick & Winterstein (Ditta), a Vienna 
“ Appareil humuteur rafraichisseur et purificateur d'air ,. (Prolungamento 
della privativa 60288). 80-9-1908, 1. 

28, 29/51, 96875. Pizzi Engenio, a Torino “ Essiccatoio ad aria calda 


per cereali a piani inclinati assicuranti il percorso alternato inverso delle 
materie da essiccare e del mezzo essiccante . 25-6-1908, 8. 

23, 288/48, 95359. Robert Louis Alexandre, a Parigi “ Appareil pour 
sécher ou stériliser les matières humides telles que les ordures ména- 
gères ,. (Prolungamento della privativa 91845). 6-10-1908, 1. 

23, 28.49, 95350, Lo stesso “ Procódé pertectionné, pour la fabrication 
d'un combustible artificiel en utilisant les gadoues ou ordures ménagères ,. 
(Prolungamento della privativa 92529). 56-10-1908, 1. 

19, 257250, 98523, Salpetersiiure Industrie Gesellschatt mit beschränkter 
Haftung, a Gelsenkirchen (Germania) * Souffleur magnétique pour la pro- 
duction de deux arcs á flammes, de haute tension et dirigés de bas en 
haut ,. (Prolungamento della privativa 91436;, 30-10-1908, 14. 

22, 288,33, 98252. La stessa “ Procedé et dispositit pour produire des 
arcs á flamme de haute tension ,. (Prolungamento della privativa 91435). 
30-9-1908, 14. 

25, 288,90, 98725. Schmidt Wilhelm, a Wilhelmshöhe presso Cassel (Ger- 
mania) “ Perfectionnement aux surchauffeurs pour chaudicres à tubes de 
fiamme ,. (Prolungamento della privativa 65527). 31-10-1908, 6. 

25, 23583, 85520, Scholl Albert, a Mannheim (Germania) * Procédé et 
appareil pour évacuer l'air des installations de chauffage par la vapeur ,. 
(Prolungamento della privativa 92007). 23-10-1908, 1. 

19, 257,234, 98202. Società Anonima per Griglie e Forni Virgili, a Ge- 
nova “ Griglia a doppio tubo serpentino aerotermico sistema Virgili ,. 
(Prolungamento della privativa 75061). 29-9-1908, 1. 

19, 257,235, 98263, La stessa “ Griglia tubolare aerotermica Virgili ,. 
(Prolungamento della privativa 798180). 2049-1508, 1. 

24, 245 61, 98274. Società Italiana dei Forni Elettrici, a Roma “ Nuovi 
dispositivi per forni elettrici di grande potenza ,. (Prolungamento della 
privativa 77557). 30-9-1908, 3. 

25, 288/129, 100747. Società Italiana dell'Elettro-carbonium e Paoloni 
Arturo, a Roma “ Forno elettrico per la calcinazione e grafitazione delle 
sostanze carboniose „ 23-2-1909, 5. 

23, 298.55, 97330. Stewart Alexander William, a Glasgow, Scozia (Gran 
Bretagna) * Pertectionnements dans les bouches ou lanternes de ventila- 
tion , 17-9-1908, 8. 

22, 258 46, 95319, Tattersall & Holdsworth (Ditta). a Euschede (Olanda) 
“ Innovazioni nelle macchine per asciugare u strati ,. (Prolungamento 
della privativa 69772). 1-10-1908, 1, 


Filatura, tessitura e industrie complementari. 


17, 257/204, 98204. Dörr Clemens, a Germersheim, Baviera (Germania) 
“ Perfectionnements apportés aux moyens et procédés pour obtenir des 
corps durs ,. (Prolungamento della privativa 52400). 24-9,1908, 1. 

21, 2936, 96204. Faldella Angelo, a Condove (Torino) “ Telaio per la 
fabbricazione automatica dei tamponi degli oliatori per veicoli ferroviari , 
16-6-1908, 2. 

24, 253,69, 98308. Giesler Henry, a Molsheim, Alsazia (Germania) * Pro- 
cédé de préparation pour la teinture, le blanchiment, le mercerisage, 
l’imprégnation, etc. ete., des fils végétaux (coton. ramie, jute, etc. etc.) 
sur corps, cannettes, bobines, etc. etc. ,. (Prolungamento della priva- 
tiva 90505). 30-9-1908, 1. 

18, 287/223, 98209. Heiniger Hans, a Ginevra, e Breny Jean, a Mun- 
chenstein (Svizzera) “ Machine á mesurer et iv enrouler les tissus rubans, 
cordons, etc. ,. (Prolungamento della privativa 90675). 24-9-1908, 1. 

28, 288/144, 99103. Holle August, a Diisseldorf (Germania) “ Apparecchio 
per l’imbianchimento e la tintura di materiali tessili ,, (Prolungamento 
della privativa 65211). 28-11-1908, 6. . 

30, 288 172, 9967. Kellner Carl, a Vienna * Procédé de fabrication de 
fils et tissus ,. (Prolungamento della privativa 65%0%:, 24-11-1903, 3, 

16, 287.187, 97717. Kübler Carl a Düsseldorf (Germania) * Processo per 
irruvidire tessuti per ottenere un diritto peloso, liscio o feltroso ,. (Im- 
portazione:. 5-9-1908, 6. 

17, 257 :03, 98203. Ohliscliger Eugen, a Viersen (Germania) “ Perfec- 
tionnements aux machines á polir les tissus ,. (Prolungamento della pri- 
vativa 88851). 24-9-1908, 3. 

18, 287 222, 98208. Schulz Wilhelm, a Oldenburg, e Lambrecht Otto, a 
Mosleshúle (Germania) “ Support pour armatures ,. (Prolungamento della 
privativa 91206). 24-9-1908, 2. 

28, 299.157, 97520. Stiissi Johannes, a Ponte San Pietro (Bergamo) 
“ Reggi-frusta per telai da tessitura „ 12-9-1908, 1. 

18, 287/225, 039244. Thiele Edmund e Linkmeyer Rudolf, a Bruxelles 
(Belgio) “ Procédé pour la fabrication de fibres de soie artificielle ,. (Pro- 
lungamento della privativa 83031). 25-9-1908, 2. 

25, 288/91, 988373. Venter Otto, a Chemnitz (Germania) “ Processo ed 
impianto per la tintura di materiale sciolto, filati, maglierie e simili e 
per il mordenzamento, l’imbianchimento, ecc., dei medesimi ,. (Prolunga- 
mento della privativa 60210), 8-10-1908, 9. 


Industria della carta. 


16, 287/175, 98171. Newson-Smith Cecil Clement, a Londra “ Couverture 
pour retenir et brocher des feuilles de papier et antres objets analogues ,. 
(Prolungamento della privativa 90359). 21-9-1908, 1. 


Industrie ed arti grafiche. 


16, 287/176, 98174. Engraving Cy of America, a New York (S. U. d'A.) 
“ Machine à graver ,. (Prolungamento della privativa 90160), 21-9-1908, 1. 

17, 27/200, 95228. Green William James, a Londra “ Perfectionnements 
apportés dans les machines à marquer les boites, les caisses, etc. „p. (Pro- 
lungamento della privativa 90246). 26-9-1908, 1, 

22, 2563 31, 98204. Henking Paul, a Kautbeuren (Germania) * Production 
de plaques photo-litographiques exemptes de glycerine, pour presses litho- 
graphiques mécaniques 4 humectage durable et fonctionnement rapide 
sans arrót ,. (Prolungamento della privativa 64576). 30-9-1908, 2. 

26. 288 124, 96693. Maschinentabrik Johannisberg Klein, Forst & Bohn 
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Nachf., a Geisenheim (Germania) “ Meccanismo per l’estrazione dei fogli 
nelle macchine rotative per stampare togli ,. (Rivendicazione di priorità 
dall'8 luglio 1907). 7-7-1903, 6. 

21, 253/18, 98258. Miller Franz Josef, a Francoforte s'M. (Germania) 
ü Madhine è écrire des types et syllabes ,. (Prolungamento della priva- 
tiva 64619). 30-9-1908, 1. 

16, 257/1581, 95755. Novi Giovanni, a Roma “ Processo per ottenere con 
matrici impresse a macchina e con cassetta di fusione a griglia, righe 
linotipiche staccate pronte per l'uso , 20-5-1908, 6. 

24, 28,79, 98430. Peczenik Charles Edmund, a Londra “ Appareil pho- 
tographiques à main ,. (Prolungamento della privativa 73992). 6-10-1908, 3. 

22, 288/42, 98311. Reinische Gesellschatt fär Metall-Industrie Greve 
Herzberg & C., a Berlino “ Machine à écrire ,. (Prolungamento della pri- 
vative 60588). 30-9-1908, 1. 

30, 238/164, 95727. Sauve Antonio, a Roma “ Nuovo processo fotografico 
per ottenere cinematogratie ,. (Completivo della privativa 95612). 18-5-1908. 

21, 288.19, 95290. Universal Silbenschreibmaschinen Gesellschaft mit 
beschriinkter Haftung, a Berlino “ Macchina da scrivere con navetta di 
tipi ,. (Prolungamento della privativa 90725). 30-9-1908, 1. 


Industrie chimiche diverse. 


19, 287/244, 98219. Aktiengesellschaft fúr Vacuum Verdampfanlagen 
System Faller, a Basilea (Svizzera) ©“ Evaporatore per liquidi cristalliz- 
zanti ,. (Prolungamento della privativa 64948). 28-9-1908, 3, 

23, 283/58, 97844. Carrara Giacomo, a Milano “ Processo e apparecchio 
continuo per la preparazione dei cloruri e dei cloroderivati metallici per 
azione dal cloro gasoso riscaldato , 12-9 1908, 3, 


PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


Cessione di Privativa industriale o Patente d'invenzione 


Il signor Edward Coverly NEWCOMB a Nord Scituate 
(S. U. d'America), concessionario in Italia dell'Attestato di 
Privativa Industriale o Patente d’invenzione rilasciatogli dal 
Ministero di Agricoltura, Industria e Commercio del Regno 
il 5 dicembre 1907, Vol. 257, N. 217 (Gen. 90197) per una sua 
invenzione avente per titolo: 4 Perfectionnements dans les 
moteurs à combustion intérieure ,, oltre in vendita tale 
sua invenzione privilegiata o la concessione di licenze di 
esercizio in Italia della stessa. 

Rivolgersi per schiarimenti e trattative all’Ufficio Interna- 
zionale per la tutela della proprietà Industriale Ing. GAETANO CA- 
PUCCIO, Piazza Solferino N. 8, Torino. 


Cessione di Privativa Industriale o Patente d'invenzione 


+. 


Il signor Alfred WHITAKER a Burnham (Inghilterra), 
concessionario in Italia di un attestato di privativa indu- 
striale rilasciatogli dal Ministero d'Agricoltura, Industria e 
Commercio del Regno d'Italia il 13 giugno 1906, Vol 226, 
N. 227 (Num. Gen. 82.278) per un'invenzione avente per ti- 
tolo: “ Perfezionamenti negli apparecchi per ricevere, 
distribuire e scambiare automaticumente le tavolette 
(tabletts) e i bastoni (staffs) o simili sulle vie ferrate y, 
offre in vendita tale sua invenzione privilegiata o la conces- 
sione di licenze di esercizio in Italia della stessa. 

Rivolgersi per schiarimenti e trattative all’Ufficio Interna- 
zionale per la tutela della proprietà industriale ing. GAETANO 
CAPUCCIO, Piazza Solferino N. 8, TORINO. 


CESSIONE DI PRIVATIVA INDUSTRIALE 


Il signor Paul BAUMANN, concessionario della privativa 
industriale italiana N. 100931 del 22 febbraio 1909, dal titolo: 
“ Nuovo dispositivo per regolare la temperatura e il 
grado di umidità dell’aria in ambienti chiusi y, è di- 
sposto a vendere la detta privativa od a concedere licenze di 
fabbricazione. 

Rivolgersi per informazioni eschiarimenti all'Ing. LETTERIO 
LABOCCETTA, Studio tecnico per l’ottenimento di Privative 
industriali e registrazione di Marchi e Modelli di fabbrica in 
Italia ed all’estero. Via della Vite, 54 - ROMA. 
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DA VENDERE: 


Motrice a vapore Sulzer 1895, giri 80, 
HP 130/160, con condensatore a miscela, 
volante a 6 gole di mm. 4400, completa. 
»» ! Motrice Sulzer 1885, giri 80, HP eff. 100. 
Caldaie Sulzer, costruzione 1885, pressione 
atm. 6 */,, superficie di riscaldamento metri 
quadrati 61, tipo Cornovaglia. | 

„ 3 Caldaia tipo Cornovaglia, costruzione Sulzer 
1887, press. atm. 6 */,, superficie di riscal- 
damento mq. 61. 

Caldaia Cornovaglia, costruz. Sulzer 1894, 
press. 6 '/, atm., superficie di riscaldamento 
mq. 65. I 

Caldaia Cornovaglia, costruz. Sulzer 1895, 
press. 6 '/, atm., superficie dí riscaldamento 
mq. 65. 

Caldaia Cornovaglia, costruz. Sulzer 1902, 
press. 6 */, atm., superficie dí riscaldamento 
mq. 72, 


Per eventuali trattattve rivolgersi alla Rívista 
L'INDUSTRIA alle iniziali F. P. 24510. 


IMPORTANTE 


Si richiama l’attenzione di quanti possono avervi inte- 
resse sui trovati: “ Procédé pour reunir d'une manière 
homogène les corps métalliques par la chaleur „ e “ Pro- 
cesso per fabbricare giunzioni per rotaie ,, pei quali la 
Electric Railway Improvement Company a Cleveland (Ohio, 
Stati Uniti d’America) ottenne in Italia due attestati di pri- 
vativa industriale in data del 8 aprile 1908, Vol. 265, N. 101 
e N. 102, e ciò in vista di provocare eventuali trattative per 
la cessione dei brevetti o quanto meno per concessioni di 
licenze di applicazioni, che si farebbero ad eque condizioni. 


Per schiarimenti e trattative rivolgersi allo Studio Tecnico 
ed Ufficio Internazionale per brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica per l’Italia e per l’Estero degli Ingegneri GUZZI 
RAVIZZA € C. in Mirano, Via San Paolo N. 14. 


Vereinigte Schmirgel-und Maschinen-Fabriken, A.-6. 
HANNOVER-HAINHOLZ 


Proprietaria del Brevetto Italiano N. 95343 (Mac- 
chine da formare per fonderta) desidera entrare 
in relazione con primaria Ditta Italiana, che sia 
disposta di occuparsi della fabbricazione e dello 


smercio di questa macchina. 


Tipografia degli Operai (Soc. coop.), via Spartaco, 6 (viale P. Romana). 


VOLUME XXIV, N. 24. 


MILANO, 12 GIUGNO 1910. 


L' INDUSTRIA 


RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 


Premiata con Medaglia d’argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


Parte Economica 


L'intervento delle antorita governative nelle vertenze colla mano d'opera. 


Lo spettacolo poco edificante che gli inconsulti scioperi 
ci offrono coll’improvviso arresto dei servizi pubblici e con 
le interminabili querele fra imprenditori e operai, che destano 
preoccupazioni sempre maggiori per l'avvenire delle nostre 
industrie, hanno fatto credere che, in attesa degli invocati 
provvedimenti legislativi, sia compito doveroso delle autorità 
amministrative e politiche di intervenire in tali contese, quasi 
che spetti ad esse di erigersi a giudici nelle intricate que- 
stioni che devono regolare i rapporti fra capitale e lavoro. 

Noi comprendiamo che, laddove non si celano peccaminose 
debolezze verso le pressioni dei partiti politici, il desiderio 
di evitare guai maggiori possa suggerire al capo della pro- 
vincia o del comune di esercitare opera pacificatrice per 
avvicinare le parti in conflitto e giungere ad una rapida 
intesa. 

Pur riconoscendo encomiabile il buon volere che dimo- 
strano in tali contingenze gli enti pubblici, non possiamo 
però trattenerci dal rilevare che, pel modo con cui siffatta 
funzione venne intesa, ebbe per conseguenza di allontanare 
i contendenti dai loro giudici naturali, cioè dai probiviri, i 
quali, è bene ricordarlo, furono voluti dai patrocinatori delle 
masse operaie, mentre oggi esse tendono a sottrarsi a loro per 
creare una legislazione, che talvolta è in opposizione a quella 
sulla quale i collegi probivirali basano i loro giudicati. 

A nostro avviso l’intervento delle autorità, e gli affida- 
menti che queste largamente concedono perché siano asse- 
condate le richieste degli operai, hanno fatto credere agli or- 
ganizzatori degli scioperi che sia lecito abbandonare subita- 
neamente il lavoro senza alcun preavviso, quando ciò si compie 
in massa, sotto lo specioso titolo di rivendicazione di classe 
e che nessnna responsabilità incombe alle maestranze per i 
danni che arrecano alle imprese presso le quali furono occu- 
pate, mentre esse quotidianamente chiamano in giudizio i 
loro padroni, se il licenziamento non avviene secondo le con- 
suetudini e invocano l’opera dei probiviri tutte le volte che 
vedono lesi i loro particolati interessi. 

Dato che nei collegi probivirali gli operai sono rappresen- 
tati in eguale numero degli industriali e che sulla competenza 
delle persone chiamate a quella funzione nessuno potrebbe 


eccepire, crediamo che tanto le autorità politiche, quanto | 


quelle amministrative dovrebbero rimandare senz’ altro ai 
loro giudici naturali i contendenti, poichè nessuno può con- 
cepire che lo sciopero, il boicottaggio ed i danneggiamenti 
operati collettivamente rappresentino qualche cosa di diverso 
delle vertenze che insorgono fra i singoli operai ed il padrone. 

La necessità che anche le vertenze che toccano una in- 
tera classe di lavoratori non siano sottratte all’esame dei 
probiviri, sta nel fatto che nessuno può dirsi meglio prepa- 
rato a questo genere di indagini e perchè sarebbero evitate 
le lungaggini per la scelta degli arbitri e non accadrebbe di 
vedere applicati criteri diversi per la soluzione di problemi 
di eg uale natura. 

A.ppare pertanto evidente, come innanzi di effettuare lo 
sciopero, o la serrata, la parte che si crede danneggiata do- 
vrebbe, in ogni caso, deferire al Collegio dei probiviri il giu- 
dizio sulla vertenza insorta ed eguale procedimento dovrebbe 


essere seguito quando gli operai abbandonano la fabbrica 
senza preavviso, per stabilire se concorrono gli estremi per 
la rottura della locazione d'opera o per liquidare eventual- 
mente i danni cagionati dal licenziamento ingiustificato o in- 
tempestivo, o dalla interruzione involontaria del lavoro. 

Discussa nella sua vera sede la controversia e dopo che 
i probiviri si saranno pronunziati, l’opera pacificatrice delle 
autorità si svolgerà su un terreno nel quale appariranno net- 
tamente tracciati i diritti e gli oneri dei contendenti, tanto 
che riuscirà meno incerto il contegno degli intermediari in- 
nanzi alle pretese di chi non si acconcia al verdetto dei 
giudici popolari. 

Infine, non si recherà offesa alla istituzione che il Par- 
amento ha designata per comporre i dissidi e le autorità non 
si esporranno a compromissioni pericolose ed a creare prece- 
denti che fomentano insaziabili appetiti. g. 


Parte Tecnica 


Elettrotecnica. 


PRODUZIONE DI CORRENTI OSCILLATORIE 
AD ALTA FREQUENZA 
PER MEZZO DELL'ARCO JACOVIELLO. 


Il dott. Felice Jacoviello di Parma ha ideato un nuovo 
metodo di produzione di correnti oscillatorie ad alta fre- 
quenza, con lunghezze d’onda analoghe a quelle ottenute dal- 
l'Hertz e che si usano ora nella telegrafia senza fili, mediante 


Fig. 1. Disposizione dell'arco per medie potenze. 


trasformazione della ordinaria corrente alternata a bassa fre- 
quenza. L’apparecchio ideato dal dott. Jacoviello non è che 
un arco elettrico ad alto potenziale, nel quale si produce un 
getto di gas nella direzione stessa dell'arco. Per ottenere si- 
mile risultato gli elettrodi hanno la forma tubolare, con le 
estremità munite di fori o fessure, per le quali entra ed esce 
la corrente gasosa ad una velocità più o meno grande. Il 
dispositivo ditferisce essenzialmente dal classico arco del 
Poulsen, prima pel fatto che la ditterenza di potenziale agli 
estremi dell’arco è relativamente assai grande; in secondo 
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luogo perché al soffio magnetico é sostituita la corrente di gas 
nella direzione stessa dell’arco, per modo che le molecole ga- 
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Fig. 2. Disposizione dell’arco per deboli potenze. 


sose seguono presso a poco la direzione delle linee di forza 
del campo e il rendimento decresce rapidamenté per poco che 
il getto si scosti da questa direzione. 

La fig. 1 rappresenta la disposizione dell'arco per medie 


Fig. 8. Disposizione dell'arco per grandi potenze. 


potenze; la fig. 2 per le deboli potenze e la fig. 3 per le 
grandi. Nelle figure, A ed A' sono due tubi conassici che co- 
stituiscono gli elettrodi, le cui estremità affacciate sono chiuse 
dai pezzi B e B' che lasciano libere soltanto due aperture 
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Fig. 4. Dispositivo Jacoviello modificato. 


anulari. Gli estremi degli elettrodi sboccano in una scatola C 
a tenuta, costituita di una sostanza resistente alle alte tem- 
perature, e nello stesso tempo isolante. Se B e B' sono co- 
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struiti con materiale conduttore, hanno la faccia volta verso 
l’arco foggiata a superficie concava. 

Il tubo A è raffreddato dalla stessa corrente gasosa, 
A” invece è opportunamente refrigerato con dell’acqua, sia 
ferma, sia circolante. La corrente gasosa si muove secondo 
le frecce: se si forma l’arco fra i due elettrodi, esso occu- 
perà esattamente lo stesso spazio E che è percorso dal gas 
passante da A ad A'. 

Per ottenere le onde elettriche si pone l'arco nelle stesse 
condizioni di quello impiegato nella produzione delle correnti 
ad alta frequenza. Per piccole potenze si può chiudere af- 
fatto A”, eliminare la scatola C e disporre A come alla fig. 2, 
nel qual caso si ottiene per D un getto cilindrico di gas che 
va a battere contro l’elettrodo opposto. Si può anche adot- 
tare una disposizione in cui le estremità degli eletirodi siano 
chiuse da due placche con delle corone di fori, il cui numero 
dipenderà dal potenziale dell’arco. Per archi molto grandi si 
possono terminare gli elettrodi con una serie di fessure pa- 
rallele a, come nella fig. 3, oppure con una serie di fessure 
anulari concentriche. 

Nella disposizione rappresentata nella fig. 4 gli elettrodi 
sono alquanto modificati e sono montati in modo da facili- 
tarne il ricambio e da rendere possibile di avvicinarli od al- 
lontanarli a seconda dei casi. In questa figura M rappresenta 
un manicotto di sostanza isolante, D due dischi metallici at- 
traversati dagli elettrodi e tenuti insieme con dei tiranti isolati 
elettricamente rispetto ai dischi. A è il tubo di arrivo del gas 
e B il tubo di scarico. Per formare il getto di gas anulare è 
introdotto nell’apertura di scarico del tubo A un piccolo pezzo 
di tubo T. Il pezzo S montato sull’elettrodo B è mobile a dolce 
sfregamento nel suo sostegno: per esso escono i gas che ar- 
rivano da A. L'’elettrodo B è circondato da una camicia C 
che termina superiormente con un imbuto I, entrambi riem- 
piti d’acqua per raffreddare opportunamente l’elettrodo. Come 
si vede dalla figura, tanto l’estremità di A quanto quella 
di B possono essere facilmente ricambiate; inoltre, spostando 
l'estremità S, può anche essere regolata la langhezza dell’arco. 

Il vantaggio grande di questo sistema ò quello di com- 
piere la trasformazione delle ordinarie correnti alternate a 
bassa frequenza in correnti ad alta frequenza con una grande 
semplicità e sicurezza e per di più con un notevole rendi- 
mento. L'energia ad alta frequenza che si ottiene è superiore 
all’ 80 %, di quella consegnata al primario del trasformatore, 
cosicchè, tenendo conto delle perdite nel trasformatore in- 
nalzatore di potenziale da 200 volt a circa 20.000, si avrebbe 
un rendimento superiore al 90 °/,. 

A Monte Mario il dott. Jacoviello ottenne col suo appa- 
recchio fino a 16 ampére di intensità efficace nell’antenna, 
con circa 5 Kw. di potenza, quantunque colà l’antenna non 
fosse in condizioni favorevoli perchè ha solo 40 mq. di lastra 
sotterrata in terreno non adatto. 

L'apparecchio si manovra assai facilmente; inoltre esso 
funziona senza rumore, il che non è piccolo vantaggio, e per- 
mette infine di ottenere le varie lunghezze d’onda sensa sen- 
sibile variazione del rendimento. | | 


ANCORA SULL'ACCUMULATORE EDISON. 1 


Nell’ Industria abbiamo già riferito sull’ accumnalatore 
Edison (Vol. 19, pag. 561 e Vol. 22, pag. 746); ritorniamo ora 
sulPargomento per dire di alcuni importanti perfezionamenti 
che l’Edison ha introdotti nel frattempo e che hanno messo 
quest’apparecchio finalmente in condizioni da essere prodotto 
industrialmente. 

Come noto, nell’accumulatore Edison, la massa attiva è 
costituita da idrossido di nichelio per gli elettrodi positivi e da 
ossido di ferro per gli elettrodi negativi; l’elettrolito è una 
soluzione al 24 °/, di potassa caustica con una piccola aggiunta 
di idrossido di litio. Ora l’idrossido di nichelio e l’ossido di 
ferro non sono per sé stessi abbastanza buoni conduttori, a 
meno che non si trovino in istrati di spessore minimo. Era 
quindi necessario mescolare alla massa attiva una sostanza 
che, essendo buona conduttrice, servisse a stabilire una buona 


1 The Elecirician, 1910, pag. 185. 
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eomunicazione elettrica fra le singole particelle dei due idros- 
sidi. A tale scopo l’Edison adottò il mercurio per gli elettrodi ne- 
gativi (ferro) e la grafite per gli elettrodi positivi (nichelio). 


Però eol tempo si dovette constatare che la grafite non re- 
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poi ripiegati sopra sé stessi in modo da stringere eor forte 
pressione le flangie di ciascun tubo. Gli anzidetti tubi gano 


fatti com lamiera di acciaio di prima qualità e nichelati. Per.. 
ottenere una maggiore libertà per le dilatazioni e eontragigni: ”; 
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Fig. 1. Scatole perforate (per gli elettrodi negativi) e tubi perforati (per gli elettrodi positivi) 
contenenti la massa attiva nelllaccumulatore Edison. 


sisteva all’azione energica, degli ossidanti che sì,formano 
sugli elettrodi positivi durante la earica, e che in conse- 
guenza la capacità dell’accumulatore andava gradatamente 
scemando. | 
Un’altra causa di deterioramento, comune a tutti gli ac- 


cumulatori, consiste nel fatto che la massa attiva si dilata e | 


si restringe durante la carica e la scarica. Precedentemente 
l’Edison poneva la massa attiva degli elettrodi positivi in 
scatole o tasche (fig. 1), eguale a quelle usate anche presen- 
temente per gli elettrodi negativi; le scatole, dopo essere state 


superfici ondulate in modo da far prendere alle scatole stesse 
una forma ondulata per avere così una pressione elastica co- 
stante sulla massa attiva. 

Lo scopo era perfettamente raggiunto per quello che ri- 
guardava gli elettrodi negativi, ma per quelli positivi si pre- 
sentavano inconvenienti non leggieri. Durante la carica la 
massa attiva si dilatava e non si restringeva poi durante la 
sutcessiva scarica; ciò si ripeteva per le cariche e scariche 
seguenti, di modo che la dilatazione diventava sempre mag- 
giore fino a superare il limite di elasticità della lamiera per- 
forata di acciaio formante la scatola. Ciononostante gli ac- 
cumulatori così costruiti funzionavano egregiamente e duravano 
de. 8 a 5 anni. 

Al presente la formazione degli elettrodi positivi è radical. 
mente diversa da quella degli elettrodi negativi. La costru- 
zione descritta, a scatole, è conservata per gli elettrodi negativi, 
ciascune dei quali è formato da 24 scatole di mm. 12 X 75 
aventi uno spessore massimo di 3-4 mm. Invece gli elettrodi 
positivi sono formati, come si vede dalla fig. 4, da due serie 
di tubi, e precisamente 15 tubi per serie, disposti vertical- 


Fig. 2. Poli dell’accumulatore e loro: parti. 


mente in une intelaiatura d'acciaio, che vengono riempiti di 
massa attiva: I tubi hanno alle due estremità una flangia 
che serve per fissarli alla intelaiatura e per formare il con- 
tatto: elettrico. In corrispondenza alle dette fiange viene 
preticato un intaglio nei berdi della intelaiatura, i quali sono 


| 


ed in pari tempo una maggior resistenza; ił giunto del tubo 
ha un andamento a spirale ed è a due coprigiunti, inoltre il 
tubo è rinforzato da anelli metallici infilati sul medesimo. I 
tubi hanno circa mm. 6 di diametro e circa mm. 105 di lun- 
ghezza con 8 anelli dí rinforzo e somo: perforati. 

Più difficile è stato di sostituire la grafite con una sostanza 


‘ meglio adatta per le: massa attiva dell’elettrodo positivo. Una 


tale sostanza doveva anzitutto essere un metallo insolubile 


' nell’elettrolito positivo e non ossidabile nemmeno sotto la 


‘ corrente elettrica. L'Edison pensò, com'era naturale, al nichelio 


riempite di massa attiva e messe nei vani di un telaio avente || e ad altri metalli; li provò sotto diverse forme e commisti 


la forma di graticolato, venivano fortemente compresse tra due | 


eoll’idrossido di nichelio in proporzioni diverse, ma i risultati 


: rimanevano sempre inferiori a quelli che dava la grafite. 


Finalmente si potè stabilire che i migliori risultati si ottenevano 
impiegando nichelio suddiviso finamente e caricato entro tu- 
betto alternato in strati di piccolo spessore con strati di idros- 
sido. La fig. 5 è una sezione verticale ingrandita di un tubo 
contenente la nuova massa positiva. Le due pareti: nere corri- 
spondono alle pareti perforate del tubo, le linee nere oriz- 
zontali sono gli strati di nichelio conduttore e finalmente gli 
strati orizzontali chiari e di spessore maggiore indicano l’idros- 
sido di nichelio. Ciascuno strato di nichelio conduttore forma 


Fig. 3. Recipiente dell'accumulatore con. coperchio. 


una superficie’ praticamente continua per tutta la: sezione 
orizzontale del tubo e perciò stabilisce un'ottima comunica- 
zione elettrica tanto fra le pareti opposte del tubo stesso 
quanto fra lo strato di idrossido che gli sta sopra e quello che 
gli sta sotto. In ciascun tubo, alte come detto sopra mun. 105, 
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vi sono 350 strati di idrossido di nichelio e 350 di nichelio con- 
duttore, i quali ultimi hanno uno spessore di circa mm. 0,250; 
per conseguenza la corrente non ha da vincere una resistenza 
eccessiva per traversare lo strato di nicheliv conduttore, non 
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Fig. 4. Elettrodo positivo completo. 


avendo da penetrare che 0,125 mm. per parte. Dalla fig. 5 si 
vede anche come i tubi siano perforati. 
Da quanto detto appare che ciò che ha creato difficoltà 
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Fig. 5. Sezione (con ingrandimento di 7 diametri circa) di 
un tubo contsnente la massa attiva positiva. 
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nell’accumulatore Edison è sempre stato il nichelio, ossia 
l'elettrodo positivo. La massa attiva negativa e l'elettrodo 
negativo avevano già raggiunta la loro forma definitiva alcuni 
anni fa e dopo d'allora non hanno più subito cambiamenti 
all'infuori dei miglioramenti di indole costruttiva. 


Elettrosiderurgia. 


PRODUZIONE E AFFINAZIONE DELL'ACCIAIO 
e AL FORNO ELETTRICO. ' 


Çon una terminologia, in realtà non molto esatta, si suole 
indicare con la parola “ acciaio elettrico „ l'acciaio prodotto 
con un processo od una serie di processi ove entri in qualche 
modo il forno elettrico. 

Se si volesse invece precisarlo in base alle ordinarie ca- 


1 V. Rivista Maritlima, fascicolo di aprile 1910 
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ratteristiche dell'acciaio, verrebbero a mancare parecchi dei 
dati differenziali degli acciai comuni. 

È noto, per esempio, che il tenore in carbonio, dal quale 
dipendono in gran parte l'allungamento e la resistenza alla 
trazione di un acciaio, ha grande importanza tecnicamente e 
commercialmente e che è servito di base ad alcune classifiche 


degli acciai (Svedese, di Stiria, Wickers, Seraing, ecc.). Eb- 


bene, a parità di tenore in carbonio, acciai elettrici o non 
elettrici presentano notevoli variazioni in alcune proprietà 
meccaniche. 

Nella tabella seguente si sono raggruppati alcuni dati di 
diversi tipi di acciaio a tenore di carbonio quasi costante, 
ma di differente fabbricazione: in forni comuni ed in forni 
elettrici. 


o 

Composizione chimica oglas PRA 

| ACCIAI E ER di qualità 

C|Mn| Si | Ph | RJA% AXR | 

E 0,88 | 0,95 | 0,10 |0,075| 75|12| 900 | 
RERPORSI 0,32 10,80 |0,10 | 0,072! 65|14| 910 
Th ¡0,32 | 0,80 | 0,08 |0,075|65|14| 910 
stasi 0,38 | 0,90 |0,03 | 0,100 75/12) 900 
(Roechling 0,44 | 0,738| 0,30 |0,024| 70 | 23 | 1610 

Elettrici Girod . . [0,89 | 0,431| 0,182| 0,008 60 | 22 . 1320 Ricette 

(Stassano . [0,30 | 0,95 | 0,280] 0,028| 58 23 | 1884 | 


Circa l’urto è sufficiente notare che, nel mentre per le 
rotaie di composizione chimica analoga a quelle delle prime 
quattrò righe della precedente tabella, le Ferrovie Italiane, 
tra le più severe, se non assolutamente le più severe, pre- 
scrivono che un pezzo di rotaia, adagiato con la suola su 
appoggi distanti m. 1,10, debba sopportare, senza manifestare 
fessure, un urto di: 


4800 kg.-metri per le rotaie da 47/48 kg. 
4000 ” » n n r 36 n 


e che non debba rompersi con un secondo colpo di egual 
forza dopo avere rovesciato il pezzo, le rotaie da 41 kg. la- 
minate con acciaio elettrico Roechling a 0,75 di carbonio, 
hanno dato i seguenti risultati alle prove all’urto. Distanza 
supporti m. 1,047, peso del maglio 800 kg.; in sei colpi l’al- 
tezza di caduta varió da m. 7,60 a m. 8,50; il pezzo, ad ogni 
colpo, fu rovesciato sugli appoggi, la freccia tra gli appoggi 
giunse fino a 90 mm.; la rotaia si ruppe al sesto colpo. L'urto 
raggiunse quindi il lavoro totale di 6800 kg.-m. e quello uni- 
tario di 130 kg.-m. per cm?., malgrado che il tenore in car- 
bonio fosse più del doppio di quello per acciai comuni per 
rotaie. 

L'importanza di questo fatto, di poter aumentare di molto 
il carbonio degli acciai elettrici senza renderli fragili all’urto 
e senza diminuire di troppo l'allungamento, è notevolissima. 
Oltre che per le rotaie, per molti altri scopi occorrono acciai 
ad alta resistenza, ma non duri e fragili; e l’acciaio elettrico 
sembra soddisfare a queste condizioni assai bene. In Germania 
ed in America già si accentua la tendenza di aumentare negli 
acciai elettrici il carbonio in modo da elevare il carico di 
rottura e ridurre le sezioni dei pezzi. 

Anche a parità dei tenori di carbonio, manganese e fo- 
sforo, gli acciai elettrici presentano un lieve aumento del 
carico di rottura rispetto a quelli Martin-Siemens. 

Dal punto di vista delle proprietà meccaniche, può 
quindi concludersi che, per l’acciaio elettrico, il diagramma 
degli sforzi è simile a quello degli acciai comuni sino all’al- 
lungamento corrispondente alla deformazione permanente, ma 
che, oltre questo limite, esso si estende molto di più nel senso 
dell'asse dell’ascisse, prima di raggiungere l’allungamento 
corrispondente alla rottura. In altre parole, mentre il “ lavoro 
della resistenza viva elastica , si mantiene presso a poco 
uguale nei buoni acciai di eguale composizione chimica, il 
“lavoro della resistenza viva di rottura „ è superiore per 
l'acciaio elettrico. Inoltre, questo presenta una notevole mag- 
gior resistenza all’urto. 

Dal punto di vista della Metallografia, l’acciaio elettrico 
non è stato molto studiato; così pure per la tempra. È gene- 
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ralmente ammessa la facilità, nell’acciaio elettrico, di assu- 
mere la tempera senza deformarsi o incresparsi, ma non è 
ancora noto uno studio alquanto completo dell’argomento. 

Malgrado la relativamente lunga notorietà delle migliori 
caratteristiche degli acciai elettrici, ne sono ancora alquanto 
dubbie e contrastate le cause. Alcune ipotesi sembrano avere 
buon fondamento in studi teorici e nei risultati pratici della 
siderurgia generale. 

Fra queste ipotesi, la più accettata e la più importante 
è quella del minimo tenore in gas occlusi e disciolti (ossi- 
geno, azoto, idrogeno, ossido di carbonio) presentato dall’ac- 
ciaio al forno elettrico. 

Una teoria completa relativa alla influenza dei gas oc- 
clusi sulle proprietà meccaniche non è stata ancora formulata, 
almeno per quanto sia a conoscenza dell’autore, ma nell’indu- 
stria si è sempre riconosciuta la perniciosa influenza dei gas 
ed il vantaggio di poterli eliminare. 

I provvedimenti sono stati molti: la tempera, durante 
la quale pare che l’idrogeno sfugga dall’acciaio; provvedi- 
menti chimici, rappresentati da aggiunte di metalli ener- 
gicamente riducenti; trattamenti meccanici, come la compres- 
sione dell’acciaio fluido, oppure l’aspirazione dei gas occlusi, 
la centrifugazione dell’acciaio fuso mediante rapide rotazioni 
delle lingottiere. 

Tutti questi processi speciali migliorano le qualità di un 
acciaio, ma, naturalmente, introducono un aumento nel prezzo 
di costo. 

Che le quantità dei gas debbano essere minime nell’ac- 
ciaio elettrico, appare naturale quando si considera il modo 
di produrre l’acciaio elettrico : le operazioni al forno elettrico 
non avvengono per iniezione dell’aria come nei processi 
Bessemer e Thomas, né per il prolungato contatto dell’acciaio 
con gas caldi come nei forni a reazione; la maggior tempe- 
ratura del bagno permette un più facile svolgimento dei gas, 
la massa di tutti i corpi solidi e gasosi che entrano in rea- 
zione è assai minore di quella che entra in qualunque altra 
fabbricazione dell’acciaio. 

nta 

Naturalmente il forno elettrico — come qualunque altro 
apparecchio — è meglio utilizzato quando in esso avvengono 
le operazioni più indicate dalle sue proprietà fondamentali. 
In siderurgia, se si considera tutto il ciclo di trasformazione 
dai minerali al lingotto di acciaio, si hanno quasi tutte le 
operazioni della metallurgia; dalla riduzione ed eventualmente 
dalla calcinazione dei minerali fino alla raffinazione dell’ac- 
ciaio. Il forno elettrico pnó essere introdotto in un periodo 
qualunque di questo lungo ciclo, per compiere una o più 
operazioni, od anche può eseguirle tutte; sia lavorando sempre 
con lo stesso forno elettrico, oppure lavorando con più forni 
elettrici. 

È da studiarsi però se sia conveniente adoperare il 
forno elettrico anche per le operazioni meno adatte al suo 
ambiente non ossidante, quali, per esempio, l'ossidazione ed 
anche la defosforazione che, come è noto, avviene, in gene- 
rale, ossidando il fosforo. 

I risultati ottenuti sino ad ora provano la possibilità di 
spingere la defosforazione, al forno elettrico, per lo meno 
quanto in qualunque altro processo metallurgico, non escluso 
il crogiuolo; ma quelle operazioni — quali la carburazione, 
la disossidazione, la desolforazione, e forse anche la elimina- 
zione dei gas, specialmente idrogeno — più adatte all’am- 
biente privo di ossigeno del forno elettrico, hanno dato ri- 
sultati ancora migliori. 

La disossidazione è quasi assoluta, ed il microscopio ri- 
vela rarissimamente traccie di scorie negli acciai elettrici. 

Lo zolfo può ridursi a pochi millesimi per cento. 

I gas contenuti negli acciai elettrici hanno volume in- 
feriore perfino a quello dei gas occlusi nell’acciaio al cro- 
giuolo. 

Il problema della fabbricazione dell’acciaio al forno elet- 
trico alle volte consiste nella sola parte tecnica della qualità 
del prodotto, ma assai più spesso anche nella parte econo- 
mica. Fino a che si tratti di ottenere acciai finissimi, simili 
o migliori degli acciai al crogiuolo, partendo da certi mate- 
riali indipendenti dal forno, il problema, da quanto è stato 


esposto precedentemente, appare risolto in favore dell’ado- 
zione del forno elettrico. In linea teorica si giungerebbe alla 
stessa conclusione anche per gli acciai ottenuti sino ad ora 
con processi speciali, per esempio quelli basati sulla com- 
pressione dell’acciaio fiuido, qualora non si presentasse la 
seguente difficoltà pratica. I pezzi eseguiti con questi acciai 
tluidi sono generalmente dei grossi pezzi che richiedono lingotti 
di forte tonnellaggio, talvolta sino a 50 tonn., e mentre è facile 
avere una colata di questo peso da un forno a reazione, non 
è invece possibile averla, almeno fino adesso, da un solo forno 
elettrico. 

È da prevedersi che questa difficoltà sarà presto supe- 
rata dalla elettro-siderurgia. 

Per ora, limitatamente alla portata di circa 8 tonn. per 
colata, è da ritenere che il forno elettrico può competere, 
per quanto riguarda il costo di produzione, con i processi 
speciali ora in uso per produrre acciai fini (acciaio da uten- 
sili, per armi, ecc.) o semifini (proietti, acciai per cannoni, 
alberi di trasmissione, ecc.), sempre ammettendo di partire 
dagli stessi materiali (ghisa e rottami, per esempio). 

Negli altri casi di acciai da costruzione (rotaie, profilati, 
lamiere, ecc.) la introduzione del forno elettrico può studiarsi 
come complemento dei convertitori (Bessemer o Thomas) e 
dei forni a reazione, oppure come loro sostituto. Il conver- 
titore non rifinisce come il forno a reazione, sopratutto per 
acciai carboniosi; quindi appare più vantaggioso l’uso de 
forno elettrico nel primo che nel secondo caso. 

La scelta, da farsi caso per caso, dipende dagli elementi 
essenziali alle diverse fabbricazioni; ma sopratutto dal rap- 
porto del prezzo del combustibile a quello dell'energia elet- 
trica e dal rendimento dei forni. Nelle località ove questo 
rapporto è basso, il lavoro del forno elettrico dovrebbe es- 
sere limitato alla raffinazione dell’acciaio ordinario, preferi- 
bilmente ripartendo fra il forno comune e l’elettrico le ope- 
razioni più adatte ad ogni tipo. 

La raffinazione elettrica dell’acciaio introduce, in tesi 
generale, un aumento nel prezzo di costo, aumento ammissi- 
bile soltanto quando si domandino quelle migliori qualità 
presentate dall’acciaio elettrico. 

Nelle località, invece, ove il rapporto fra i prezzi del 
combustibile e dell'energia elettrica è alto, e qualora si di- 
sponga di un forno elettrico di buon rendimento, potrà es- 
sere economicamente conveniente sostituire questo al forno 
a reazione. 

L'indagine delle relazioni fra questi diversi elementi è 
assai difficile, ma pure è possibile fissare qualche idea ge- 
nerale. 

Si indichino con: 


- No... İl numero di kg. di acciaio prodotti con un 
cavallo-giorno; 


> A il costo del cavallo elettrico-anno (7200 ore); 
Vaina il costo di una tonnellata di combustibile per 
generatori. 


Il consumo degli elettrodi è conveniente prevederlo nella 
cifra, lievemente alta, di 15 kg. per tonn. di acciaio. Tale 
consumo può considerarsi equivalente a 150 kg. di carbone, 
data la proporzione attualmente esistente fra i prezzi degli 
elettrodi e degli ordinari carboni, proporzione che si riscontra 
costante in molti paesi, perchè ove il carbone è caro, anche 
gli elettrodi sono cari e viceversa. 

Il numero delle ore lavorative è limitato a 7200 per tener 
conto dei periodi nei quali il forno elettrico o non lavora 
affatto (colata, riparazioni, cambio di elettrodi, ecc.), o lavora 
a carico ridotto (inizio della marcia...). La produzione del- 
l'acciaio al forno elettrico, almeno sino ad ora, è necessaria- 
mente discontinua, sia che si parta da materiali freddi, sia 
che si tratti di semplice raffinazione di acciaio prodotto al 
convertitore o al forno a reazione. 

In questo secondo caso il numero delle colate è maggiore 
ed il numero delle ore di lavoro effettivo è minore che nel 
primo caso. 

Nella fabbricazione della ghisa elettrica, l’operazione è 
quasi continua e può ammettersi un elevato numero di ore 
lavorative in un anno. 
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La maggior spesa del forno elettrico sul Martin è quindi: 


n 7200 


mentre l’economia è: 0,4 Y, assumendo in 400 kg. il consumo 
di carbone per ogni tonnellata di acciaio prodotto nel forno 
a reazione. 
La eguaglianza dei prezzi di costo corrisponde alla re- 
lazione 
1000 X 24 X 


no T wð + 0,15 Y — 0,4 Y, 


” 


dalla quale, ponendo ` = K si ha: 


n K = 13,83. 


Con un forno elettrico di un dato rendimento indu- 
striale n, l'acciaio elettrico costerà quanto quello al Martin, 
: . ES : ; er — 13,83 

oppure meno, in tutti quegli stabilimenti per i quali K > ri 


ed in una località nella quale il rapporto fra i prezzi del 


carbone e del cavallo elettrico-anno sarà K; l’acciaio elet- 


trico costerà ugualmente o meno del Martin se il forno ado- 
— 13,33 
perato avrà un rendimento n > KO 
Per alcuni valori pratici di K si è compilata la seguente 


tabella: 


I valori di n nei forni elettrici attualmente in funzione 
oscillano intorno a 20; in condizioni normali l’acciaio elet - 
trico costerebbe, quindi, quanto quello Martin là ove un ca. 
vallo-anno costasse soltanto i 1%, di una tonnellata di com- 
bustibile. 

Per i paesi ove il carbone costa 15 o 20 lire per tonnel- 
lata, risulta impossibile — economicamente — la sostituzione 
del forno elettrico al Martin; ma per i paesi ove fosse per 
esempio A — 1 la convenienza economica ci sarebbe anche 
con forni elettrici di produzione alquanto inferiore alla nor- 
male: fra 13,33 e 20. Ing. REMO CATANI. 


Caldaie e macchine a vapore. 


TURBINE A VAPORE E TURBODINAMO 


(Riassunto d'una conferenza del dott. P. EHRLICH a/l'Elektrotechnischer 


Verein di Vienna). 1 
(Continuazione, v. L'Industria, 1910, pag. 339). 
(Vedi tavola a pag. 376-377). 


I due tipi fondamentali di turbodinamo dell’A. E. G. hanno 
subito qualche modificazione per il loro adattamento a scopi 
diversi pur rimanendo immutate le caratteristiche essenziali 
delle macchine. 

Soltanto nella costruzione dell’incastellatura c’è una dif- 
ferenza fra le turbine a due e quelle a più salti. Nelle ul- 
time la cassa é divisa in due da un piano orizzontale e vien 
chiusa con un coperchio dalla parte ad alta pressione, for- 
mando una camera in cui gira la ruota ad alta pressione 
che è ad ammissione parziale. Nella parte a bassa pressione 
invece il vapore viene immesso su tutta la periferia. Le 
ruote sono formate con palette di acciaio al nichel, che ven- 
gono fissate in anelli di ghisa. Gli anelli sono fermati nelle 
due metà della cassa e vi rimangono anche quando l’albero 
colle ruote ed il coperchio intermedio viene rimosso. La te- 


t Elektrotechnih und Maschinenbau, 1010, pag. d. 
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nuta si ottiene con una guarnizione incassata. Nelle macchine 
a due salti di pressione (v. fig. 18) si potrebbe fare a meno 
della divisione orizzontale infilando sull’albero ruote, coperchio 
intermedio e coperchio esterno. Per poter ispezionare l’in- 
terno della macchina senza smontarla sono state praticate 
nella cassa della turbina delle finestre chiuse con coperchi. 

L’albero è in genere sorretto in tre punti dall’incastel- 
latura generale. I due sostegni principali sono due sopporti 
portanti robustissimi, la base e il coperchio dei quali chiu- 
dono ì due cuscinetti; le incassature in corrispondenza della 
divisione fra i cuscini sono rese stagne mediante una guar- 
nizione a perfetta tenuta d'olio. La lubrificazione vien fatta 
ad olio compresso, che è fornito da una pompa comandata 
direttamente dalla turbina. L’olio compresso penetra dal 
cuscinetto inferiore e scorrendo in apposite scanalature lu- 
brifica tutto il perno. L'olio cola quindi dalle due parti dei 
cuscinetti e va nello spazio vuoto al disotto donde può uscire 
senza venir proiettato al di fuori in grazia di un anello di 
riparo. Il sopporto fissato sul coperchio anteriore della tur- 
bina, porta contemporaneamente la scatola della vite per- 
petua che comanda il regolatore, ed il sopporto di spinta 
della turbina, che è di piccole dimensioni non essendovi nella 
turbina spinta di sorta sicchè esso ha il solo scopo di per- 
mettere un esatto appcstamento dell'albero e delle parti in 
movimento. 
= Il calore che si sviluppa per attrito nei sopporti viene 
asportato raffreddando lolio compresso ed i cuscinetti. Ciò 
si ottiene facendo circolare l’acqua negli appositi vani la- 
sciati nei cuscinetti e mediante un ratfreddatore dell'olio a 
circolazione d’acqua. Modificando leggermente la disposi- 
zione ed il disegno del sopporto si può sopprimere in esso 
la circolazione d'acqua e raffreddare invece i cuscinetti col- 
lolio compresso preventivamente rafireddato. Oltre la pompa 
di circolazione dell'olio mossa dalla macchina, è applicata anche 
una pompa a mano oì a vapore per l'avviamento (fig. 19). 

Le guarnizieni sono a labirinto ed in esse viene im- 
messo in posizioni opportune del vapore quando devono im- 
pedire l’ingresso dell’aria per etfetto di una sovrapressione 
esterna. Il labirinto ha lo scopo di fare espandere il vapore 
che fa la tenuta in modo da portarsi gradatamente dalla pres: 
sione iniziale alla pressione esterna, In taluni casi si adope- 
rano guarnizioni formate con anelli di carbone tenuti com- 
pressi da molle. La tenuta si ha qui per un procedimento 
analogo a quello delle guarnizioni a labirinto. Le guarnizioni 
per il setto intermedio sono dei labirinti molto semplici nei 
quali l’albero viene semplicemente infilato: lo strozzamento del 
vapore avviene solo per effetto dei perni ad anelli che entrano 
nella bussola. Tutte le guarnizioni lavorano senza che la parte 
mobile venga a contatto colla parte fissa e quindi senza che 
occorra lubrificare le parti con olio che si mescoli al vapore. 

I dischi delle ruote sono profilati a solidi di uniforme 
resistenza e sono costruiti in acciaio di primissima qualità. 
Le fig. 20 e 20-a mostrano due tipi di ruote, la prima delle quali 
è calcolata con un coefliciente di sicurezza di 10 mentre l’altra 
lavora con un coefficiente di 5. Le palette sono ricavate da 
aste profilate e portano un piede a coda di rondine col quale 
penetrano in apposita scanalatura praticata nella corona della 
ruota (v. fig. 21). 

Le teste delle palette sono collegate fra loro mediante 
anelli di lamiera che hanno lo scopo di mantenere le palette 
nell’esatta posizione radiale e di offrire al passaggio del va- 
pore un canale chiuso. Le palette hanno un profilo molto ro- 
busto che otfre alla sollecitazione di fiessione la necessaria 
resistenza e permettono ricavare in esse il piede a coda di 
rondine. Le ruote una volta terminate vengono accuratamente 
equilibrate. Il vapore giunge alle palette attraverso ugelli o 
condotti distributori. Gli ugelli che si adoperano per gradi di 
surriscaldamento molto elevati, sono riuniti in segmenti che si 
ottengono di fusione, come si vede in fig. 22. Questo sistema 
permette di cambiare facilmente i distributori quando si 
vuole, per es., variare il grado di surriscaldamento o la pres- 
sione del vapore. La regolazione si ottiene con un regolatore 
munito di servomotore ad olio, che comanda una valvola a 
doppia sede la quale strozza il vapore, come si vede in fi- 
gure 23 e 24. Per ottenere elevati rendimenti anche lavorando a 
carico ridotto senza ricorrere ad un troppo forte strezzamento 
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del vapore, oltre al suddetto regolatore ci sono delle valvole 
regolabili a mano che intercettano l’accesso di vapore ai singoli 
segmenti del distributore. Questa seconda regolazione si può 


fare anche automatica per macchine soggette a frequenti e : 


forti variazioni di carico Le varie valvole sono comandate 
da un glifo curvilineo il quale le apre o le chiude sotto l’a- 
zione del comando del servomotore. Quando invece non si 
hanno variazioni frequenti nel carico è preferibile scegliere il 
tipoconregolazione a mano delle singole valvole del distributore. 
Coi suddetti accorgimenti il consumo di vapore varia di poco 
anche quando il carico è fortemente ridotto. La curva dei 
consumi di vapore è a gradini: si consuma tanto meno va- 
pore quanto più frazionata è la chiusura degli ugelli distri- 
butori (v. fig. 25). Esperienze fatte con una turbodinamo da 
4000 Kw. diedero che mentre con un carico di 4232 Kw. il 
consumo di vapore era di 5,50 kg. per Kw. utile compresa 
l'eccitazione ed esclusa la condensazione, scendeva a kg. 5,49 
con un carico di 8240 Kw. ed a 5,40 kg. per un carico di 
2200 Kw. Con una turbodinamo invece di 800 Kw. il consumo di 
vapore era di 8,6 Kg. a pieno carico, di 9,4 kg. per un carico 
di due terzi e di 10,1 kg. per un carico metà. 

L’esperienza fatta finora da 5 anni in Europa e da 10 in 
America ha dimostrato che il consumo di vapore delle turbine 
a vapore si mantiene piccolo anche dopo parecchi anni di 
lavoro, ciò che dimostra non essere le palette ed i distribu- 
torl soggetti ad usure che alterino col tempo il rendimento 
della macchina 

Le eccezioni, nelle quali si verificò una forte usura delle 
palette e dei distributori, sono dovute o a corrosioni mecca- 
niche prodotte da scorie o particelle solide trascinate dal 
vapore dalla caldaia o a corrosioni chimiche causate dal cloro 
che si sviluppa dalla decomposizione dei cloruri alcalini con- 
tenuti in talune acque, specie in marina quando si alimen- 
tano le caldaie con acqua di mare. Queste corrosioni, che 
sono accompagnate da altre simili nei tubi adduttori del va- 
pore e nelle valvole, si possono evitare quando si dispone di 
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Fig. 1. 
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guasto nel macchinario elettrico; non si voleva nondimeno 
il comando a vapore, perchè esso obbligava all'uso di pompe 
a stantuffo che toglievano la possibilità di avere acqua priva 
d’olio. Per eliminare il più possibile le trasmissioni per cinta, 
si fece una pompa unica la quale aspirasse l’aria e l’acqua 


di condensazione e che facesse un numero di giri tale da 


poterla accoppiare direttamente con un motore elettrico’ a 
si arrivò così ad ottenere un sistema di aspirazione capac&.- 


di dare un vuoto manometrico del 97 al 98 °/ sotto pieno: 
carico. L'impianto riesce così notevolmente semplificato anch 
in riguardo dello spazio, che viene ridotto a circa la metà 
come si vede dalle figure 26 e 27, le quali rappresentano 
un impianto con pompa d’aspirazione unica pel vapore con- 
densato e per l’aria per due turbodinamo di 6000 Kw. 
ciascuna. 

Rimaneva però sempre l’inconveniente che il funziona- 
mento dell’impianto di condensazione era strettamente legato 
al funzionamento dell’impianto elettrico, che è evitato colla di- 
sposizione della fig. 28 in cui le pompe sono comandate da 
una speciale turbina a vapore. (Continua). 


Motori a combustione interna. 


L'INVERSIONE DI MARCIA 
DEI MOTORI A COMBUSTIONE INTERNA 
PER L'ING. VALENTIN. ! 


L'uso dei motori ad esplosione per il comando dei bat- 
telli offre molti e grandi vantaggi, i quali spiegano senz’al- 
tro come i costruttori tutti pongano il loro buon volere 
nello studio di questa applicazione. È palese che — al con- 
trario di quanto è sufficiente per i veicoli terrestri — un 
battello che non sia munito di un apparecchio d’inversione 
di marcia di rapido ed immediato funzionamento è presso a 


Fig. 2. 


Fig. 1 e 2. Meccanismo d'inversione dei motori per i battelli Antoinette. 


un buon condensatore a superficie che alimenti la caldaia 
coll’acqua di condensazione. 

Da prima le turbine erano provvedute in generale di un 
condensatore a superficie in cui l’acqua di circolazione era 
mandata da una centrifuga accoppiata ad un motorino elet- 
trico, mentre l’acqua di condensazione veniva aspirata da una 
pompa centrifuga accoppiata con una pompa d’aria tipo Weiss; 
queste due pompe venivano comandate per mezzo di cinte esse 
pure dal motore elettrico della centrifuga; ciò però portava 
l'inconveniente di dover fermare il condensatore in caso di 


poco inservibile. Con un automobile od altro veicolo terre- 
stre è facile ottenere l’arresto più o meno rapido frenando le 
ruote, ma la resistenza dell’acqua non è affatto sufticiente a 
permettere un simile risultato con un battello, il quale per- 
tanto non può essere arrestato, se non facendo funzionare 
l’elica inversamente in modo da aggiungere all’azione della 
resistenza dell’acqua anche quella di una considerevole forza 
di trazione in senso contrario al moto. Condizione indispen- 


1 Die Gasmolorentechnik, 1910, pag. 25. 
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sabile per un battello a motore é dunque la possibilitá di 
invertire immediatamente il moto dell’elica passando dalla 
marcia avanti alla marcia indietro. Tale condizione è soddi- 
sfatta in sommo grado — come tutti sanno — dalla mac- 
china a vapore, colla quale si può assai rapidamente passare 
dall’una marcia all'altra. Coi motori ad esplosione, pei quali 
un tempo non potevasi variare il senso di rotazione, fu ne- 
cessario interporre fra il motore e l’elica un particolare ap- 
parecchio di inversione, il quale, oltre a rendere assai più 
pesante il complesso del meccanismo, produce molto spesso 
gravi inconvenienti. 

I tentativi che furono fatti in questi ultimi tempi allo 


scopo di rendere reversibile anche il motore a scoppio ebbero. 


però così felice risultato che si può senza più aspettarsi, fra 
breve la completa e soddisfacente soluzione dell’interessante 
problema. Nel descrivere ed illustrare le diverse costruzioni 
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Fig. 4. 


Fig. 3. 


Fig. 3. Particolare del meccanismo d’inversione dei motori 
Antoinette. — Fig. 4. Dispositivo Hoche e dott. Lòfiler. 


di motori ad inversione, abbiamo creduto opportuno dividerle 
in cinque gruppi, e cioè: 


1° Inversione mediante rotazione delle camme; 

2° Inversione mediante spostamento assiale delle camme; 
8° Inversione a glifo (coulisse); | 

4° Inversione mediante spostamento di cassetto; 

5° Inversione di tipi diversi. 


1° Inversione mediante rotazione delle camme. — Le 
fig. 1 a 8 rappresentano il meccanismo di inversione dei mo- 
tori usati per i battelli da corsa Antoinette, disegnato dal 
noto costruttore Levasseur. 

L'albero a camme r è parallelo all'albero a gomito l, m; 
la ruota dentata s di quest’ultimo ingrana con la £ folle sul- 
l'albero a camme. All'estremità di questo è montato un bot- 
tone x che gira insieme conr (vedi fig. 8), ma può spostarsi 
assialmente. Una spina v fissa ad un braccio solidale col bot- 
tone x può essere fatta entrare nel foro u oppure nel foro u’ 
della ruota £ a seconda del senso di rotazione voluto. In 
tal modo il collegamento fra l’albero a camme e la ruota t 
può assumere due posizioni diverse a cui corrisponde una 
determinata rotazione delle camme. Una molla z interna al 
bottone x mantiene la spina v nella posizione fissata; i piuoli 1 
e 2 servono a limitare lo spostamento del bottone. 

La rotazione delle camme è ottenuta da Hoche e dal dottor 
Lófler in un modo un po’ diverso. Come risulta dalla fig. 4, 
l’albero a camme a porta al suo estremo una vite a passo 
ripido s, che imbocca in un manicotto g calettato a lin- 
guette colla ruota motrice. Manovrando la leva i il mani- 
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cotto si sposta assialmente impartendo all'albero a camme 
una rotazione indipendente dalla posizione dell'albero a go- 
mito. L’interruttore d'accensione m p partecipa ancor esso 
alla rotazione delle camme. 

In via d’esempio riproduciamo alla fig. 5 le posizioni 


Fig. 5. Posizione delle camme di scarico d'un motore a 4 ci- 
lindri, nella marcia in avanti. 


delle camme di scarico di un motore a quattro cilindri nella 
marcia avanti. Il cilindro 1 è in fase di esplosione e l’asta d 
della valvola di scarico è abbassata. Il cilindro 2 è al prin- 
cipio dello scarico; il cilindro 4 invece è nel periodo di com- 
pressione mentre il cilindro 3 sta iniziando la fase di aspi- 
razione. Sotto agli schemi delle camme sono rispettivamente 
disegnati gli schemi relativi all'accensione: il cilindro 1 sta 
per esplodere, il cilindro 2 è alla fine dell’esplosione; il ci- 
lindro 8 e 4 sono completamente fuori contatto. 

Nella fig. 6 rappresentiamo analogamente la disposizione 
delle camme quale si ottiene mediante rotazione di 90° del- 
l'albero a camme. Il cilindro f sta per incominciare l’aspira- 
zione, il cilindro 2 invece sta per scaricare; il cilindro 3 è 


DODAS 
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Fig. 6. Disposizione delle camme dopo una rotazione di 90° 
dell'albero a camme. 


in fase di esplosione, e infine il cilindro 4 sta comprimendo 
il gas aspirato. Ma se si osservano gli schemi relativi all’ac- 
censione quali sono disegnati corrispondentemente ai prece- 
denti, si vede subito che essi non corrispondono più alla di- 
sposizione delle camme: infatti il cilindro f sta per avere 
l'accensione, mentre, per la disposizione delle camme, si tro- 
verebbe all’inizio dell'aspirazione; il cilindro 3, che sta per 
cominciare l'esplosione secondo la disposizione delle camme, 
non è corrispondentemente al principio dell'accensione. Così 
pure il cilindro 2 e il cilindro 4 si trovano in condizioni 
analoghe. Evidentemente è necessario che insieme con la 
manovra di rotazione delle camme si ottenga una commuta- 
zione dell'accensione in modo che i contatti dei cilindri 1, 2, 
3 e 4 nella marcia avanti servano invece ordinatamente per 
i cilindri 3, 4, 1 e 2, nella marcia indietro. 

In tal modo si ottiene l’esatto funzionamento del motore 
in ambedue i casi. (Continua). 
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Produzione industriale del freddo 
e gas compressi. 


NUOVI APPARECCHI 
PER LA LIQUEFAZIONE DELL'ARIA 
E PER 
L'OTTENIMENTO DELL'OSSIGENO E DELL'AZOTO. 


La produzione industriale dell'ossigeno e dell'azoto si fa 
oggi prevalentemente per mezzo dell’aria liquida, usando 
diversi processi, al perfezionamento dei quali l’impiego ognor 
più esteso dell’ossigeno nel taglio e nella saldatura autogena 
dei metalli ha contribuito notevolmente. Astrazione fatta 
dalle industrie dei prodotti azotati, che devono per necessità 
attingere l'azoto dall'aria, la distillazione di quest’ultima è 
assai più conveniente degli altri processi, anche nei casi in 
cui si voglia ottenere il solo ossigeno. 

Infatti, mentre per produrre un metro cubo di ossigeno 
coi procedimenti elettrochimici, occorrono da 12 a 16 e più 
cavalli ora, con la liquefazione e la distillazione dell’aria 
bastano, al massimo, 5 cavalli e, per impianti di media gran- 
dezza, anche meno di 8 cavalli di forza. In condizioni poi anche 
meno favorevoli degli elettrochimici, per ciò che riguarda il 
rendimento industriale, si trovano i mezzi di produzione di 
ossigeno esclusivamente chimici, ed a tutti sovrasta per eco- 
nomia la distillazione dell’aria, che fornisce l’ossigeno ad un 
prezzo scendente in alcuni casi fino a 40 centesimi al metro 
cubo. Dato che oggi l'ossigeno è mezzo industriale di prima 
importanza, e la sua fabbricazione è una di quelle alle quali 
si apre maggior campo, sia per ciò che riguarda il taglio, la 
saldatura e la tempera dei metalli, sia per quello che con- 
cerne le sue applicazioni negli impieghi per la combustione 
in generale, avendosi per tal modo la possibilità di diminuire 
nell’aria d’alimentazione la proporzione dell’azoto, il quale 
entra freddo nei forni per uscire poi dai camini a 250°-350° 
senza aver preso parte alla combustione, sia ancora per gli 
scopi d’illuminazione, è facile rendersi conto del come i pro- 
cedimenti di fabbricazione dell'ossigeno abbiano raggiunto 
oggi un’importanza ed una perfezione notevoli. 

Parlammo già a suo tempo ed a diverse riprese dei 
procedimenti impiegati per la liquefazione e la distillazione 
dell’aria, e rendemmo largamente conto ' di quelli che per 
diligenza di studio o per diffusione raggiunta si imponevano 
all'attenzione generale, quali i processi Linde, Claude e Pictet, 
ai quali la tecnica del freddo doveva un notevolissimo svi- 
luppo. Oggi è la volta delle innovazioni ottenute in tale 
tecnica dall'ing. Hildebrandt, che giunse recentemente ad 
una grandissima semplificazione degli apparecchi atti ad ot- 


tenere dell'ossigeno e dell’azoto dall'aria liquida, e che con- 


cretò i suoi risultati in diversi impianti recenti. 


E noto come parti essenziali di un impianto per la li- 


quefazione e la distillazione dell’aria sieno, per il processo 
Linde (oltre il compressore principale, gli apparerchi epura- 
tori e la colonna rettificante), gli apparecchi raffreddatori 
dell’aria compressa, uno dei quali ad acqua e l’altro ad am- 
moniaca. Il Claude semplificó gli impianti per l’ottenimento 
dell’aria liquida, sopprimendo il compressore d’ammoniaca, 
ed utilizzando il lavoro esterno che il gas compresso può 
compiere nell’espandersi a diminuire la spesa d’energia e ad 
ottenere un più intenso effetto frigorifico. 

Sulla via della riduzione del numero degli apparecchi e 
di una maggior semplicità degli impianti, l’Hildebrandt si è 
spinto ancor più oltre: egli sopprime, oltrechè il compressore 
ausiliario d'ammoniaca, anche il raffreddatore a controcor- 
rente d’acqua, ed eseguisce la rettificazione dell’aria liquida 
ottenuta, secondo un dispositivo interamente nuovo. 

Nel sistema Hildebrandt, il compressore aspira, attra- 
verso ad un filtro a polvere e un separatore d’acido carbo- 
nico, l’aria ambiente e la invia ad una pressione di 200 at- 
mosfere, in tubi essiccatori che la privano delle particelle 
d’acqua e d’olio eventualmente trasportate seco, uscendo dal 
compressore. Prima d'arrivare all'apparecchio di separazione 


1 Vedi L'Industria, 1908, pag. 110 e seg. 
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dell’ossigeno dall’azoto, il tubo porta un rubinetto, che può 
servire sia per inserire un nuovo compressore, sia per attin- 
gere aria compressa. Alla parte superiore dell’apparecchio 
separatore d’ossigeno si trovano un termometro ed un mano- 
metro per poter sorvegliare la temperatura dell'apparecchio 
e la pressione di espansione del gas, che raggiunge ordina- 
riamente 0,2 a 0,4 atmosfere: lateralmente sono i dispositivi 
per la presa dei campioni ed i tubi di presa per l'ossigeno e 
l'azoto, che sono raccolti in appositi gasometri. Nell’appa- 
recchio separatore l’azoto liberatosi non può esser più as- 
sorbito dal liquido ormai ricco d’ossigeno, qualsiasi raffred- 
damento sia per avvenire, e le superfici rettiticanti sono 
sostituite da tubi conformati in modo da avere dei vortici 
di liquido interni, i quali permettono una attiva rettificazione, 
tanto che l’ossigeno uscente si avvicina molto al 99 % di 
purezza, senza sacrifizi di energia 

Tanto il compressore, quanto il separatore, occupano uno 
spazio minimo, ed il sistema Hildebrandt si distingue quindi 
dai consimili per una estrema semplicità, oltrechè per la 
possibilità di attuare con esso delle produzioni di piccoli 
quantitativi. È noto infatti, come in quasi tutti gli altri si- 
stemi, sia da escludersi la possibilità di installazioni piccole, 
o per lo meno di impianti industriali che vadano al disotto 
di 5 metri cubi all’ora, per produrre a prezzi convenienti, 
mentre abbiamo avuto occasione di constatare l’ottimo fun- 
zionamento e la convenienza di produzione in alcuni impianti 
dell’Hildebrandt, che avevano una potenzialità di 3 metri cubi 
e perfino di 1 metro cubo all’ora, e che avevano un periodo 
d’avviamento di una durata minima, variante da un’ora a due, 

mM. l 


Produzione e trattamento 
delle fibre tessili. 


SUGLI INCONVENIENTI CAUSATI DALLA FUMANA NELLE Fl- 
LANDE E SUI METODI PROPOSTI PER EVITARE IL DIFETTO 
DELLE COSTE E DELL'APPICCICATO 

PER IL DOTT GUIDO COLOMBO. 


(Dalle lezioni tenute alla Scuola per qli aspiranti alla direzione degli opifici se- 
rici isliluila dall Associazione Serica di Milano). 


Allorchè il filo di greggia abbandona la bacinella ed esce 
dalla filiera si avvolge a spirale sopra sé stesso durante il 
passaggio nella tôrta, la quale, per la compressione che eser- 
cita, arrotonda il filo diminuendone la pelosità ed aumenta 
la coesione della bava. 

Nello stesso tempo viene spremuta una parte assai no- 
tevole dell’acqua di cui il filato è imbevuto; ed infatti os- 
servando durante la trattura dei fili di greggia, si vedono 
all’altezza della torta delle minutissime goccioline che ven- 
gono spruzzate intorno dal filo. 

Ma anche dopo il passaggio nella tórta (la cui azione non 
può essere esagerata senza danneggiare le proprietà dinamo- 
metriche della greggia), il filo è sempre ancora bagnato, e 
perciò si rende necessario di riscaldare il cassone delle aspe 
affine di evaporare la massima parte dell’acqua innanzi che 
avvenga l'avvolgimento del filo. 

Poichè, però, la temperatura alla quale conviene riscal- 
dare il cassone delle aspe, non può sorpassare di molto 
i 40°-45° C. senza pregiudizio delle proprietà fisiche della 
seta, in alcane filande situate in località naturalmente umide 
e poco ventilate o sprovviste di buoni apparecchi di estra- 
zione della fumana, si verifica, in ispecie nei mesi d’inverno, 
il difetto delle coste e dell’appiccicato. 

Come è noto, il difetto proviene dall’adagiarsi di un filo 
assai umido su un filo vicino o sottostante alla matassa, e 
poiché la velocità del zetto comandato dall’eccentrico è mi- 
nore in principio ed infine di corsa, ed in questi punti per 
cambiamento di marcia il filo umido si avvolge per un certo 
tratto sull’aspo parallelamente a sé stesso, presso ai bordi 
della matassa si formano dei cordoni duri di fili appiccicati, 

Un difetto analogo si riscontra anche là dove i fili si 
appoggiano sulle costole (dial. cernobbt) dell’aspo, poichè ivi 
è impedita la ventilazione e l’asciugamento. 

L’appiccicamento dei fili è in pratica influenzato anche 
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dalla qualitá dei bozzoli, e precisamente dalla maggiore o 
minore facilitá con cui la sericina (materia collnide) abban- 
dona l’acqua di cui è imbevuta, dalla natura delle acque che 
si impiegano, dalla temperatura alla quale si opera la trat- 
tura, dalla lunghezza della torta e dal suo angolo, dalla di- 
sposizione del zetto, dalla velocità e dal diametro degli aspi, * 
dalla larghezza dei cornobbi, dalla grossezza delle ma- 
tasse, ecc. E ccsì, a parità di altre condizioni, il difetto si 
lamenta più di frequente sulle greggie tratte da bozzoli di 
razza biancastra (Razza Bagdad e suoi incroci), che su quelle 
gialle, e su quelle filate in acqua molto calda, e si rende 
tanto più grave nei titoli fini, nelle matasse grosse e nelle 
greggie che furono avvolte su aspi a costole sottili, nel 
qual caso torna assai più ditticile il distacco dei fili appic- 
cicati nel punto di appoggio. ? 

Così pure, indipendentemente da altre cause, il difetto 
si fa più manifesto allorchè si deve diminuire la velocità 
degli aspi, poichè in questo caso viene diminuita anche la 
tensione della torta ed i bozzoli rimangono un maggior tempo 
in contatto coll’acqua calda della bacinella che rammollisce 
la sericina. 

Per le greggie che presentano dei fili fortemente saldati 
Puno all’altro per un certo tratto, la lavorazione, come è facile 
comprendere, diventa più costosa in ragione della minor pro- 
duzione e dello spreco di seta che sì riduce in strazza, ed 
inoltre le frequenti annodature che si riscontrano sul filo in- 
cannato danno poi inconvenienti al telaio, e pregiudicano 
Vaspetto della stoffa, ed è perciò che il difetto si presenta 
spesso assai grave nei riguardi tanto del filatore che del 
fabbricante di tessuti. 

A parità delle altre condizioni di ambiente (ventilazione, 
temperatura, ecc.) e rimanendo invariate le condizioni di 
tilatura, l’asciugamento del filo, cioè l’evaporazione, si fa tanto 
più lenta quanto più l’umidità relativa dell’ambiente è ele- 
vata, e cessa quando l’ambiente è saturo di umidità, ciò che 
in pratica si può verificare abbastanza facilmente poichè la 
quantità d’acqua che viene evaporata in una filanda è assai 
rilevante. 

Abbiamo anzitutto il vapore che si svolge dalle bacinelle 
e dalle sbattitrici in quantità tanto maggiore quanto è mag- 
giore la temperatura dell’acqua ed in misura direttamente 
proporzionale alla superficie libera del liquido. * 

A questo vapore devesi aggiungere quello che si forma 
per effetto dell’asciugamento del filo nel cassone, e quello 
prodotto dell’evaporazione dell’acqua spruzzata nell’ambiente 
sotto forma di minutissime goccioline durante il passaggio 
del filo nella torta. Inoltre le struse, il galettame bagnato e 
l’acqua che viene sparsa sui banchi di lavoro e le eventuali 
perdite dei condotti, rubinetti, ecc., concorrono a rendere 
sempre più umido l’ambiente delle filande. 

Volendo renderci conto in modo sommario ed approssi- 
mativo dell’entità di questi fattori, consideriamo innanzitutto 
quale è la quantità di vapore che si svolge in un’ora da una 
bacinella della superficie di cmq. 1500 quando la temperatura 
dell’acqua è mantenuta a 65° C. e da una balteuse della su- 
perficie di cmq. 850 con acqua mantenuta all’ebollizione. 

Calcolando in chilogrammi 3,50 la quantità di acqua eva- 
porata per mq. e per ora alla temperatura di 65% C. avremo 
per una bacinella di cmq. 1500 un'evaporazione di litri 0,630 
all’ora. 

Per le sbattitrici, dove l’evaporazione ha luogo alla tem- 
peratura di ebollizione, la quantità d’acqua evaporata dipende 
a parità di superficie di riscaldamento dal consumo di vapore, 

Ritenendo che il consumo medio di vapore per una sbat- 
titrice della capacità di litri 14 e della superficie di mq. 850 
sia per ora di kg 3 impiegando vapore a 2 atmosfere, si può 
calcolare una quantità d’acqua evaporata di circa kg. 2,10 


all'ora. 


1 È noto che le nostro filande auticamente ed oggi giorno alcune della 
China, specialmente nelle provincie di Shantung Minchew, ecc., in man- 
canza di un cassone riscaldato per asciugaro il filo, erano o sono costrette 
di impiegare aspi di enorme perimetro (di 3 o 4 metri ed anche più). 

? La “Silk Association of America „ ha raccomandato perciò ai filatori 
delle Canton di valersi d'aspi con costole di una larghezza di almeno 
cm. 11, ed a bordi arrotondati. 

3 La profondità delle bacinelle non ha influenza sulla quantità di acqua 
evaporatea, 
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La quantità d’acqua che si elimina dal filo per effetto 
di una tórta normale (della lunghezza di cm. 7-8 ad aspo 
girante) è di circa il 66 % di quella presente sul filo all’u- 
scita della filiera. 

Questa quantità d’acqua può calcolarsi approssimativa- 
mente del 100 °% sul peso della seta e si può ritenere che 
l’acqua che la tòrta spruzza all’interno venga completamente 
evaporata, trattandosi di goccioline minutissime ed assai 
suddivise. 

Ammettendo quindi che per bacinella e per ora vengono 
filati gr. 40 di greggia, la quantità d’acqua che viene spruz- 
zata nell'ambiente per effetto della tòrta sarà di circa 25 gr. 
per bacinella e per ora. 

A questa quantità si deve aggiungere l’acqua che viene 
evaporata nel cassone, e che può calcolarsi a 7 gr. per ora e 
per bacinella. 

In base a questi dati, ai quali non si può assegnare che 
un valore di larga approssimazione e che furono ottenuti in 
prove da noi eseguite nel filandino sperimentale della So- 
cietà Anonima per la stagionatura delle sete, e non tenendo 
conto dell’evaporazione dell’acqua che imbeve le struse ed il 
gallettame, e di quella che viene sparsa sui banchi e sul pavi- 
mento durante la filatura, si può calcolare che in una filanda 
di 100 bacinelle di ampiezza normale servita da 50 dalteuses 
durante le 10 ore di lavoro, si evaporino in media, per le 
cause che abbiamo preso in considerazione, circa kg. 1900 di 
acqua. í 

Come appare da questi risultati la quantità d’acqua che 
viene evaporata in una filanda durante il lavoro è assai no- 
tevole, anche non tenendo conto di altre cause che, come ab- 
biamo visto, concorrono a rendere sempre più umido l'am- 
biente. 

Si comprende perciò come in inverno, allorquando la 
temperatura discende al di sotto di un dato limite, ed il rin- 
novamento dell’aria è ostacolato pel fatto, che le finestre e 
le porte sono tenute chiuse, si possa facilmente raggiungere 
il punto di saturazione, di modo che il vapore che continua- 
mente va formandosi, non trovando più le condizioni neces- 
sarie per disciogliersi nell’aria, si condensi allo stato di 
nebbia o di fumana. 

Questa è causata dal condensarsi del vapore acqueo in- 
torno alle minutissime particelle del pulviscolo atmosferico 
sospeso nell’aria. 

La fumana, appunto per la sua struttura fisica, è dotata 
di un movimento ascensionale assai lento, e tende a rista- 
gnare nei punti dove si è prodotta. 

In alcuni casi la sua produzione è pressoché istantanea, 
essendo sufficiente una improvvisa entrata di aria fredda per 
provocare in un determinato punto la condensazione del va- 
pore sotto forma di nebbia. 

Inoltre, mentre in un ambiente la cui atmosfera sia sa- 
tura di vapore acqueo disciolto allo stato invisibile nell'aria, 
è sutficiente, come abbiamo visto, un innalzamento di tempe- 
ratura per abbassare rapidamente l’umidità relativa, allorchè 
invece il vapore acqueo si é parzialmente condensato sotto 
forma di fumana assai lentamente si ridiscioglie nell’aria per 
effetto dell’aumentata temperatura. 

Laddove l’aria è satura di umidità, o peggio quando nna 
parte di vapore si è condensato sotto forma di nebbia, il filo 
di seta non può essiccare, e perciò con grande frequenza si 
verifica il difetto dei tili appiccicati. 

Atfine di evitare i danni prodotti dall’imperfetto asciu- 
gamento del filo, poichè, come è naturale, non è possibile per 


1 In alcune prove eseguite nel filandino del Laboratorio per le esre- 
rienze sulle Sete e nelle quali abbiamo operato il riscaldamento delle ba- 
cinelle e delle batteuses con serpentini chiusi, ed abbiamo tenuto conto 
della quantità complessiva di acqua asportata durante la filatura dalle 
batteuses e dallo bucinelle, abbiamo ottenuto dei dati che riferiti a 10 ore 
di lavoro ed a una filanda di 100 bacinelle e 50 batleuses, ci darebbero un 
consumo totale di litri 2300 di acqua. In questa quantità è naturalmente 
compresa anche quella parte di acqua che imbeve il galettame e le struse 
e quella cho viene dispersa dalle operaie durante il lavoro, per quanto 
tosse stata raccomandata la maggior diligenza alle filatrici. 

Questo risultato coincide colle cifre riportate dal Colombo nel Manuale 
dell'Inqegnere, nel quale calcola un consumo di 2000-3000 litri per 100 ba- 
cinelle e per 10 ore di lavoro per le filande che filtrano l'acqua già ado- 
perata, rimandandola in bacinella con un sistema a circolazione continua. 
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ragioni economiche di assegnare ai locali di filanda una ca- 
pacità tale da impedire la saturazione dell’aria, nè per ragioni 
igieniche di mantenerli ad un regime di temperatura troppo 
alto, è necessario di munire gli ambienti dove si opera la 
trattura dei bozzoli di opportuni apparecchi per eliminare 
l’aria umida, che di mano in mano va formandosi. 

La risoluzione del problema dell’estrazione dell’aria umida 
o della fumana, deve essere studiata volta per volta, poichè 
dipende dalle speciali condizioni, sia di natura tecnica che 
dl natura economica, differenti sempre da caso a caso, e 
perciò è possibile dare solamente delle indicazioni di indole 
generale. 

Alcune norme riguardano innanzitutto il fabbricato, e 
così si dovrà, ad esempio, dar la preferenza ai tetti a doppia 
copertura che meglio proteggono l’ambiente dal raffredda- 
mento ed ai soffitti a mattone nudo o ad intonaco di calcina 
i quali hanno il vantaggio, rispetto a quelli impermeabili, di 
non provocare la facile condensazione di goccioline d’acqua. 

I metodi di estrazione della fumana si riducono ai se- 
guenti: 

1° Ventilazione naturale col mezzo di finestre o lucer- 
nari o mediante sfiatatoi o camini di richiamo. 

2° Aspirazione dell’aria umida mediante ventilatori. 

8° Immissione forzata mediante ventilatori d’aria asciutta 
e calda. 

Il primo metodo è il più ovvio. L'aria umida essendo più 
leggera (poiché la densità del vapore acqueo nelle stesse con- 
dizioni di temperatura e di pressione è minore di quella del- 
l’aria), s'innalza ed esce facilmente da finestre o sfiatatoi col- 
locati sul soffitto della filanda. 

Ma, sull’efficacia di questo metodo, non si può fare che 
un assegnamento molto limitato, quando si tratta di filande 
un po’grandi, perchè il movimento ascensionale dell’aria 
umida è lento, ed inoltre, nei mesi d’inverno, cioè quando 
sono più sentiti i danni derivanti dall’umidità dell'ambiente, 
questo sistema non può in generale venire applicato senza 
ricorrere a disposizioni speciali. 

Infatti, l’aria fredda esterna essendo più pesante dell’aria 
calda e umida contenuta nell'ambiente, si stabilisce facil- 
mente, attraverso agli sfiatatoi od ai lucernari situati in alto, 
una doppia corrente in senso contrario d’aria calda che esce 
e di aria fredda che entra nell’ambiente. 

Volendo valersi anche nei mesi d'inverno di un sistema 
sostanzialmente analogo al descritto, ma molto più perfezio- 
nato, converrà disporre delle stufe o dei radiatori a vapore 
lungo una parete della filanda, che presenti delle bocchette 
comunicanti coll’esterno, dalle quali entra continuamente 
Varia, che viene richiamata e riscaldata dalla stufa e che 
va a sostituire l’aria umida, scaricata in alto dagli appositi 
sfiatatoi, o camini, collocati sulla parete opposta o nell’ala op- 
posta del tetto. In questo modo si evita che l’aria venga 
aspirata dai camini di richiamo attraverso a tutte le fessure 
delle finestre e delle porte, o che il camino non funzioni per 
causa della depressione che si produce nell’ambiente. 

Le stufe od i radiatori a vapore possono trovar posto 
molto opportunamente negli squarci delle finestre. 

Se l’emissione dell’aria umida fu fatta mediante camini 
di richiamo collocati sul tetto, sarà conveniente che la canna 
del camino penetri per un certo tratto al di sotto del tetto 
nell'ambiente ; parimenti, se l'emissione è fatta mediante sfia- 
tatoi collocati sulle pareti, è consigliabile che questi si trovino 
alquanto al di sotto dell’estremità superiore delle pareti stesse: 
ciò perché possa formarsi un alto strato d’aria, la quale con- 
servi caldo il tetto ed impedisca lo sgocciolamento. 

I tubi che costituiscono i camini di scarico dovranno 
essere muniti al piede di una serranda a farfalla e gli sfiatatoi 
potranno essere molto convenientemente muniti di griglie 
mobili costituite da assicelle girevoli intorno a due perni 
fissi a metà dei loro lati minori, e manovrabili dall’interno 
mediante un congegno di leve. 

La sezione dei camini e degli sfiatatoi dovrà essere cal- 
colata a seconda della velocità d’uscita che si ammette per 
l’aria umida e che si può calcolare di qualche decimetro al 
minuto secondo pei camini ordinari di aspirazione collocati 
al soffitto e di solo pochi centimetri per gli sfiatatoi. 

A parità di altre condizioni (temperatura dell’aria, sezione 
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dei condotti, ecc.), l’effetto dei camini di richiamo, sarà mag- 
giore quanto maggiore è l’altezza (press’a poco proporzionale, 
entro dati limiti, alla radice quadrata dell’altezza), e negli 
sfiatatoi muniti di griglie mobili, quanto maggiore è la lar- 
ghezza e l'inclinazione delle griglie, poiché si viene in questo 
modo a costituire una specie di camino di richiamo. 

Il diametro dei camini e la distanza delle assicelle delle 
griglie non possono superare, in generale, qualche decimetro 
(80-50 cm. pei camini e circa un decimetro per gli sfiatatoi 
a griglie) affinchè non si producano delle correnti discendenti 
di aria fredda. 

La limitata velocità di uscita che ha l’aria negli sfiatatoi 
descritti ed anche nei camini di richiamo ne rende l'efflusso 
influenzato dalle condizioni atmosferiche esterne. 

(Continua). 


Prodotti chimici 
ed apparecchi relativi. 


PROGRESSI 
NELL’INDUSTRIA DEI COMPOSTI D'ALLUMINA 
DI F. RUSS. ! 


(Riassunto di uno conferenza lenuta a Vienna il 9 aprile 1910, al Circolo dei 
chimici austriaci). 


Uno dei più importanti sali di alluminio è il solfato che 
trova largo impiego nella collatura della carta, nell’arte tin- 
toria, nella concia delle pelli e nella chiarificazione delle 
acque. Il prodotto che si trova ordivariamente nel commercio 
contiene quantità sensibili di ferro e di silice e la propor- 
zione di allumina, che vi si riscontra, oscilla intorno a 14-15 %/,. 
Il consumo del solfato ha fatto indietreggiare quello dell’al- 
lume ed infatti mentre nel 1874 si producevano 2500 tonn. 
di allume e 500 di solfato, nel 1890 il primo scese a 4460 ed 
il secondo divenne 8100, per salire quest’ultimo, nel 1902, a 
50.000 tonn. 

I tentativi fatti per sostituire l’allume sodico, che è assai 
meno costoso, a quello potassico non furono coronati da suc- 
cesso per la difficoltà che si incontra a farlo cristallizzare. ? 

La base per tutti i preparati di allumina è l’idrato di 
allumina, del quale si conoscono due modificazioni, una cri- 
stallina e l’altra colloide. La prima serve alla preparazione 
del solfato. ? 

Prendendo a considerare le condizioni del mercato del- 
l’allumina in Austria, l’autore fa rilevare il fatto che la Oester- 
reichische Aluminiumfabrik,a Lend-Gastein, provvede la ma- 
teria prima in Germania e che la crisi sopravvenuta nel 1907 
ha arrestato il movimento ascendente, come appare dal se- 
guente specchietto sull’importazione dell’allumina: 


Anno 1905 tonn. 2657 valore K. 638.000 
i 1906 2 3160 n n 759.000 
; 1907 As 4838 os n 1.258.000 
> 1908 n 3673 E n 908.000 


Anche l'esportazione dell'allume che nel 1906 era di 
tonn. 1523 ed il cui prezzo unitario ammontava a K. 445, 
divenne nel 1907 tonn. 1850 a K. 315 e nel 1908 tonn. 1209 
a K. 195. - 

Anticamente l’allumina si otteneva dalla criolite, la quale 
ora è assorbita dalle fabbriche di vetro opaco e dalle otficine 
per la preparazione dell'alluminio, ove serve come fondente. 

I procedimenti che attualmente si impiegano per estrarre 
Vallumina dalla bauxite non formano oggetto di privativa, 
ma i loro particolari sono rimasti un segreto delle fabbriche. 


1 Chemiker-Zeilung, 1910, pag. 455. 

2 Allorché nella fabbrica Curletti di Milano, 25 anni or sono, si pro- 
parava l’allume colla bauxite francese, valendosi dello spediente di ini- 
ziare la cristallizzazione coll’aggiunta di una determinata quantità di 
solfato potassico ed anche eccedendo nella proporzione del sale sodico, si 
otteneva un allume sodico potassico misto che non offriva alcuna difficoltà 
nella cristallizzazione. g. 

3 L'idrato di allumina ottenuto dall'alluminato che serve alla prepa» 
razione del solfato, contiene 2 0/, circa di soda e perciò non si può con. 
siderare una modificazione cristallina dell'idrato, ma bensi un alluminato 
acido, che diventa colloide perdendo la soda. q 
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Interessante è un processo per la produzione artificiale 
del tluoruro doppio di alluminio e di sodio (criolite) fondato 
sull'impiego dello spato fluore. Questo viene fuso con car- 
bone e solfato di potassio e mediante esaurimento con acqua 
si estrae il fluoruro di potassio. Per doppia scomposizione 
con una soluzione di solfato di soda si converte nel corri- 
spondente sale di sodio e questo si pone a reagire col sol- 
fato di allumina. 

Altri composti di allumina che trovano applicazione nella 
stampa dei tessuti sono il fluosilicato (Nay Si Fle) e l’allumi- 
nato (Na Al 03). In questi ultimi tempi l’attenzione è stata 
diretta anche alla preparazione dell’alluminato di bario, che 
secondo alcuni, dovrebbe acquistare grande importanza per 
la depurazione delle acque di rifiuto. Le combinazioni del- 
l'alluminio collo zolfo, che furono proposte per la prepara- 
zione del metallo, offrono interesse soltanto storico. Ciò vale, 
ad esempio, per il processo Peniakoff, seguendo il quale si 
faceva agire il solfuro di carbonio sul solfato per produrre il 
solfuro di alluminio: 


Aly (SOM + 6 CSa Z Ala Sy +- 6 CO, + 12 5. 


Assai più importanti sono gli azoturi ottenuti facendo agire 
l'azoto sul carburo di alluminio, poichè riscaldati coll’acqua 
o cogli alcali si scindono in ammoniaca e allumina. 

I minerali dai quali si ritraggono i composti d’allumina 
sono i caolini e le bauxiti. Di queste ultime si hanno due 
varietà, lluna di color rosso, ricca di ossido di ferro e povera 
di silice e l’altra biancastra assai meno inquinata di ferro, 
ma molto più silicea. 

La disaggregazione dei caolini si fa a caldo coll’acido sol- 
forico, ma la soluzione di solfato di allumina che si ottiene 
non si può utilizzare direttamente per il ferro che contiene, ed 
è perciò che furono ideati svariati processi per depurare il 
caolino innanzi di sottoporlo all’azione dell’acido, oppure per 
separare il ferro dalle soluzioni di solfato di allumina. Per 
questo scopo si hanno procedimenti diversi. Hauer riduce 
il ferro allo stato ferroso od anche allo stato metallico, me- 
diante lo stagno. Altri si valgono del ferrocianuro per sepa- 
rare il ferro sotto forma di bleu di Berlino (K, Fe Ciye). 
Secondo l’autore, il procedimento migliore consiste nel di- 
saggregare coll’acido solforico un minerale di allumina poco 
ricco di ferro e far cristallizzare il solfato coll’agitazione 
prolungata, dopo di avere concentrata opportunamente la 
soluzione. N i 

La preparazione dell’allumina fondata sulla scomposizione 
degli alluminati alcalini è stata studiata dapprima da L. Le 
Chatelier e Morin. All’alluminato si giunge tanto fondendo 
la bauxite direttamente colla soda, oppure riscaldandola con 
una miscela di solfato sodico e carbone. In quest’ultimo caso 
riusciva difficile evitare che parte del ferro non si discio- 
gliesse in presenza del solfuro di sodio. Peniakoff ha trovato 
modo di evitare tale inconveniente e di questo trovato ne 
approfittano le fabbriche francesi e belghe, Per evitare che 
coll’allumina precipiti anche il ferro disciolto nell’alluminato, 
Clemm vi fa agire l’acido solforoso in modo da trasformare 
il solfuro di sodio in iposolfito, secondo la seguente equazione: 


2 Na AL O, + 2 Na, S +4 50, +3 H O = 2 AL (OH) + 3 Naz S Os. 


Il procedimento sarebbe assai soddisfacente se l’iposolfito 
sodico avesse un largo smercio. 

Siccome l’allumina che si ottiene dagli alluminati fusi 
contiene 2 a 3 °/, di silice, mentre che la proporzione mas- 
sima tollerata per la fabbricazione dell’alluminio si limita 
a 0,2%, così ora in luogo di procedere per via secca, si fa 
agire sulla bauxite il liscivio di soda sotto pressione. La 
silice che inquina il minerale rimane insolubile sotto forma 
di una zeolite (Vaz - Al: O; -3 Si O, - 9 H O) e per tal modo 
non si può evitare una perdita sensibile di soda e di allumina. 
Procedendo secondo le indicazioni di Bayer, sicalcina dapprima 
leggermente la bauxite (per distruggere le materie organiche 
che provocherebbero la soluzione del ferro) e dopo di averla 
macinata si riscalda entro un autoclave con un liscivio di 
soda a 44%-47” Bé. In appresso si diluisce con acqua, si se- 
para l’ossido di ferro insolubile mediante filtrazione e da 
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ultimo si agita prolungatamente coll’aggiunta di allumina, 
proveniente da una precedente operazione, fino a provocare 
la scomposizione di °/ dell’alluminato. L'idrato che si ot- 
tiene è privo di silice ed il liscivio di soda caustica conte- 
nente l’alluminato rientra nel ciclo delle operazioni. 

La scomposizione dell’alluminato sodico collo spediente 
ora accennato si applica anche alle soluzioni che si ottengono 
lisciviando il prodotto della fusione della bauxite con una 
miscela di solfato sodico e carbone, ma per liberarle dal si- 
licato alcalino che contengono, Peniakoft le riscalda entro 
autoclavi a 7 atmosfere, perchè la silice si trasformi in una 
zeolite insolubile, che si può separare mediante filtrazione, 

Riscaldando le argille fino a fusione con soda, si prepa- 
rano ora dei prodotti la cui composizione corrisponde a 
Nas O - Als Os - (2-4) Si O,, che nel commercio si designano 
permutite, perchè l'alcali che vi è contenuto è suscettibile di 
fare la doppia scomposizione coi sali di calce, di ferro e di 
manganese. Per questa loro proprietà trevano impiego per la 
depurazione delle acque, sia per raddolcirle, come per eli- 
minarvi i metalli disciolti. 

L'autore ha accennato da ultimo alla preparazione del 
corundio col sistema di Goldschmidt ed. a quella dei rubini 
artificiali secondo il processo Verneuil. g. 


Notizie. 


Glimpianti idroelettrici dell? Adamello visitati dai 
soci di Milano dell’A. E. I. — Tra le gite organizzate 
quest'anno dalla Sezione di Milano dell’A. E. I., una delle 
più interessarti fu la visita ai lavori degli impianti dell’Ada- 
mello, compiutasi domenica 5 corrente. 

Quivi, infatti, i gitanti poterono ammirare una delle più 
imponenti installazioni idroelettriche fatte in questi ultimi 
anni; importante non solo per l’entità della forza sviluppata, 
ma, sopratutto, per la genialità con cui vennero risolti i vari 
problemi tecnici e per la perfetta esecuzione dele diverse 
opere d’arte. 

Ricevevano i visitatori, in rappresentanza della Società ge- 
nerale Elettrica dell'Adamello, il direttore generale ing. Adolfo 
Covi ed il consigliere d’amministrazione ing. Stucchi, i quali 
fecero gli onori di casa con signorile cordialità. 

In uno dei prossimi numeri daremo una descrisione com- 
pleta dei due impianti di Cedegolo e di Isola, corredandola 
largamente d'illustrazioni e di disegni; per adesso ci limi- 
tiamo a darne un cenno sommario, il quale varrà a rendere 
ai nostri lettori un’idea generale di essi. 


NOTIZIE GENERALI. — Nel 1907 si costituiva in Milano la 
Società Generale Elettrica dell’ Adamello, con un capitale di 
L. 10.000.000, aumentato poi a L. 15.000.000. 

Scopo della Società è di utilizzare le ingenti forze idrau- 
liche dell'alta Valle Camonica principiando da quelle del 
Poglia e del Lago d’Arno. 

Il Poglia discende dai ghiacciai dell'Adamello ed è uno 
dei più importanti affluenti dell’Oglio; ha un bacino alimen- 
tatore abbastanza esteso dotato di laghi naturali adatti a 
funzionare da serbatoi regolatori ‘della portata. Di più le con- 
dizioni altimetriche della Valle del Poglia permettono di ot- 
tenere cadute notevoli con canali relativamente brevi. 

Il Lago d’Arno situato a m. 1800 sul livello del mare si 
presta molto bene, per la sua posizione ed estensione, ad es- 
sere utilizzato come accumulatore per la produzione di energia 
durante i periodi di magra invernali. La caratteristica degli 
impianti dell'Arno e del Poglia è pertanto quella di poter 
fornire durante tutto l’anno un quantitativo costante di energia 
senza che si debba ricorrere a Centrali di riserva a vapore. 


CENTRALE DI IsoLa (Impianto del Lago d’Arno) — La 
derivazione dal Lago d’Arno si effettua mediante una gal- 
leria lunga circa m. 1500 avente la sua origine a m. 25 sotto 
il livello naturale del Lago e che ne mette in comunicazione 
le acque con un pozzo verticale piezometrico situato in testa 
alla condotta forzata. La galleria ha sezione circolare di 
m. 1,80 di diametro; nell’ultimo tronco e nelle tratte in cui 
la galleria più si avvicina alla parete esterna il rivestimento 
è in cemento armato. 

Il salto utilizzato nella centrale di Isola è di circa m. 900. 

La condotta forzata, lunga m. 1600, è costituita da due 
tubi in lamiera di acciaio del diametro variabile da m. 0,90 
a ım. 0,60. 

Per poter sopperire alla massima richiesta. di energia 
nelle ore di sovrapposizione della luce e della forza motrice, 
d'inverno, sono installati nella centrale di Isola, quattro gruppi 
generatori, riserva compresa, da 6000 cavalli ciascuno, com- 
posti da ruote Pelton, direttamente accoppiati ad alternatori 
trifasi a 42 periodi, 10 a 12.000 volt, 420. giri. Inoltre sono 
installati due gruppi di eccitazione da 500 cavalli ciascuno, 


di cui uno azionato da motore idraulico, l’altro elettrica- : 


mente. 


dal Tecnomasio Italiano Brown Boveri. 


L'energia prodotta nella centrale di Isola viene traspor- , 


tata nella centrale inferiore di Cedegolo e ivi trasformata alla 
tensione di 60 a 72.000 volt. 


CENTRALE DI CEDEGOLO (Impianto del Poglia). — Il canale 
di derivazione delle acque dei tre torrenti Salarno, Adamé e 
Poja d'Arnmo, che insieme costituiscono il Poglia, ha origine 
presso la centrale di Isola, di cui riceve direttamente le acque 
di scarico. Dopo un percorso di circa km. 5, sulla sinistra 
del Poglia, parte all'aperto e parte in galleria, il canale sbocca 
in un ampio bacino di calma sostenuto da un muraglione in 
cemento armato. Contiguo al bacino è il pozzo di carico della 
condotta forzata; uno speciale dispositivo permette di con- 
durre l’acqua direttamente dal canale al pozzo di carico. 

La condotta forzata è composta di due tubi in lamiera 
di acciaio del diametro variabile da m.1 a m.0,80 ed è lunga 
circa 1000 m.; il salto utilizzato è di m. 470. 

La centrale è situata in sponda sinistra dell’Oglio a valle 
della confluenza del Poglia; vi sono installati, riserva com- 
presa, 5 gruppi generatori da 4700 cavalli ciascuno, composti 
di ruote Pelton direttamente accoppiate ad alternatori tri- 
fasi, 10.000 a 12.000 volt, 42 periodi, 420 giri. A fianco della 
centrale generatrice sono installati i trasformatori elevatori 
a 60.000-72.000 volt. 

La tubazione forzata è stata fornita dalla ditta Togni di 
Brescia, le turbine dalla ditta Ing. A. Riva di Milano, gli 
alternatori, i trasformatori e i quadri dalla Società A. E. G. 
Thomson Houston. Le gru elettriche per la sala macchine e 
per il locale di riparazione dei trasformatori, nella centrale 
di Cedegolo, nonchè la gru della centrale di Isola, furono 
fornite dalle Officine Nazionali di Savigliano. 


CONDUTTURE ELETTRICHE. — Dalla centrale di Cedegolo 
parte la conduttura elettrica principale portata da due di- 
stinte palificazioni distanti m. 10 l’una dall’altra. Ogni palo, 
in traliccio di ferro omogeneo, alto normalmente m. 18 fuori 
terra, può portare sei fili di rame di 10 mm. di diametro, dei 
quali solo tre venrero collocati per ora; la campata normale 
è di m. 190. 

I pali furono forniti dalla ditta Larini e Nathan. 

La linea principale segue la Valcamonica e la Valcaval- 
lina, attraversa il Serio presso Grassobbio, Adda a Fara e 
termina a Sesto S. Giovanni; da essa si dipartono le dirama- 
zioni, a semplice palificazione, da Gorlago verso Seriate per 
Bergamo, da Ciserano verso Pandino e Lodi, da Gorgonzola 
verso Vimercate, e da Cologno verso Monza. 

Una linea telefonica e telegrafica speciale su palificazione 
in legno collega le centrali di Isola e di Cedegolo colle varie 
sottostazioni ricevitrici e colle cabine di linea collocate nei 
punti di diramazione dalla conduttura principale e in punti 
intermedi. 

Pad 

I lavori degli impianti Arno e Poglia furono iniziati sulla 
fine del 1907; la centrale di Cedegolo era pronta per il rego- 
lare funzionamento nel novembre 1909. Il maggior tempo d’e- 
secuzione fu richiesto dalle condutture . elettriche, in causa 
di difficoltà incontrate per la servitù di passaggio, cosicché 
l’inizio della fornitura agli utenti non potè aver luogo che 
alla fine febbraio 1910. 

La Società Elettrica dell'Adamello distribuisce e distribuirà 
energia, sia direttamente, sia indirettamente nelle Provincie 
di Brescia, Bergamo, Milano, Como, Cremona, Piacenza e Parma. 


Le conclusioni dell’inchiesta serica. — La Commissione 
d’inchiesta serica ha terminato i suoi lavori, il risultato dei 
quali è riferito nella relazione presentata del sen. Cavasola. 
Crediamo potrà riuscir d’interesse ai nostri lettori il riassunto 
di qualche brano della relazione stessa. 

La lavorazione annua della seta assorbe, in Italia, 75 mi- 
lioni di chilogrammi di bozzoli calcolati in 250 milioni di lire 
ed impiega 200.000 operai. Il valore raggiunto dall’esporta- 
zione annuale della seta torta, prima che sull'Italia piombas- 
sero gli inceppamenti doganali esteri, fu di 612 milioni di lire. 

Dei 75 milioni di chilogrammi di bozzoli a peso vivo che 
l’industria italiana lavora, una terza parte deve essere impor- 
tata dall’estero. L’industria italiana della seta, che è la più 
antica e la più gloriosa delle nostre industrie, deve spedire 
all’estero circa 60 milioni di lire all'anno per procurarsi la 
materia prima. All’agricoltura nazionale essa da ancora circa 
178.750.000 lire, oltre ai 75 milioni che spende per la pura 
maestranza, non compresi gli stipendi agli impiegati. 

Commissione non ritiene che una causa della crisi 
serica possa essere la sopraproduzione, poiché essa è assorbita 
dal consumo. L'intensificazione produttiva è collegata alla 
trasformazione dei prodotti manifatturieri che sostituiscono 
il genere a buon mercato al genere costoso e di scarso col- 
locamento. L’estensione è dovuta ai nuovi mercati che si sono 
aperti nel mondo civile. 

La produzione nostrana, osserva la relazione Cavasola, 
soffre della inferiorità di condizioni colla quale vive e lavora 
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Le tnrbine e la conduttura forzata furono fornite dalla 
casa Escher Wyss di Zurigo, il macchinario elettrico e i quadri . 
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in confronto delle nazioni concorrenti; essa è la sola, del 
vecchio continente, sprovveduta di aiuti e di difese dello 
Stato contro il sorgere minaccioso dell'Estremo Oriente. 

Tra le cause della depressione dell’industria serica ita- 
liana, la relazione annovera: l’insufficienza dei capitali; la 
improvvida distribuzione del credito; la scarsità della mano 
d'opera; laumento delle mercedi; la diminuzione delle ore 
di lavoro; la nessuna organizzazione industriale e commer- 
ciale; le gravezze fiscali; il caro dei trasporti bozzoli ; i pochi 
aiuti dello Stato. n 

Passa quindi, la relazione, ad esaminare la produzione 
serica delle varie regioni italiane attraverso la storia. Nota 
come la produzione italiana sia ancora di chilogrammi 55 mi- 
lioni sui 75 milioni della produzione europea e ne trae argo- 
mento per dimostrare che, ove l’Italia meridionale e l’insulare 
si dedicassero, come già nel passato, alla coltivazione del 
gelso ed alla bachicoltura, ne avrebbero gran beneficio e che 
i 60 milioni annui che l’industria paga all’estero potrebbero 
rimanere in Italia. Per far rinascere la fede nella bachicol- 
tura e ridestare le attività e la fiducia dei coltivatori meri- 
dionali, è necessaria, dice la relazione, un’azione intelligente 
ed energica del Governo. 

La relazione occupa quindi diverse pagine intorno alla 
filatura dei cascami, alla preparazione ed alla coltivazione 
del semebachi; alle difficoltà che frappongono le ferrovie e 
la posta al trasporto dei semi, all’adattamento e dall'incrocio 
delle razze, alla piantagione ed alla coltivazione dei gelsi, ecc. 
Quindi tornando sulla necessità dell’organizzazione e la dif- 
ficoltà del credito avanza la proposta principale: quella della 
fondazione dell’ “ Istituto Serico Italiano ,,. 

“ All’Istituto serico, avente sede a Milano e filiali a Como 
ed a Torino, incomberebbero in modo speciale quella rac- 
colta di informazioni sollecite — dice la relazione — e ne- 
cessarie a segnalare il movimento serico in tutte le sue ma- 
nifestazioni e determinazioni mondiali; PF indicazione e la 
spinta ad ogni progresso tecnico; gli studi e gli esperimenti 
per la miglior produzione della seta in Italia; il progressivo 
miglioramento dell’istruzione professionale ; l’assistenza per la 
miglior distribuzione del credito ; l’impianto di magazzini ge- 
nerali; la cura di ogni interesse di classe e di ogni funzione 
che non spetti per propria attribuzione o sia più difficile e 
gravosa allo Stato. | 

“ Alla fondazione di tale Istituto la Commissione pro- 
pone che il Governo concorra per un milione all’anno durante 
trent'anni consecutivi insieme cen i proprietari ed esercenti 
i diversi rami di produzione serica per contributi annuali o 
di altri enti per sottoscrizione a fondo perduto. ,, 

A questo punto la relazione viene alle conclusioni e chiede: 


a) che sia facilitata la vendita dei prodotti mediante 
la riduzione dei trasporti ferroviari dei bozzoli vivi e morti, 
delle sete, dei cascami, almeno sulla base delle tariffe francesi ; 

b) che durante il periodo della messa in incubazione e 
del raccolto, il trasporto per pacchi postali e per ferrovia 
del seme bachi e dei bozzoli freschi debba aver luogo senza 
limitazione di quantità né di orari, coi treni diretti, e che sia 
rigorosamente impedita la vendita per parte delle- Ammini- 
strazioni postale e ferroviaria del seme bachi comunque ab- 
bandonato; | 

c) che siano migliorate le comunicazioni dirette col Le- 
vante e coll’Estremo Oriente, e ridotte generalmente le ta- 
riffe dei trasporti marittimi; 

d) che sia mantenuta la libera importazione delle ma- 
terie prime (bozzoli, sete crude e cascami greggi) occorrenti 
all'industria e sia resa completamente libera l'esportazione 
dei suoi prodotti, coll’abolizione del dazio d’uscita sui ca- 
scami; 

e) che sia conceduta l'esenzione, almeno per un decennio, 
dei dazi di entrata per il macchinario con diretta destina- 
zione a opifici serici; | 

f) che nei trattati e convenzioni internazionali si abbia 
riguardo speciale al commercio serico, per ottenere le -esclu- 
sioni e le riduzioni dei dazi doganali sulle nostre sete greggie 
torte e tessuti serici, o, quanto meno, per ottenere l’applica- 
zione delle tariffe di favore; 

g) che siano rese più facili le operazioni di credito, 
modificando, ove occorra, le regole degli Istituti di emissione 
ed autorizzando le Casse di Risparmio al servizio di caute 
anticipazioni in depositi di sete; 

h) che siano temperate le gravezze fiscali, specialmente 
per l'adozione di razionali e costanti criteri di estimazione e 
con l’impedimento della duplicazione delle tasse locali di 
esercizio e camerale; 

î) che nella formazione e nell’applicazione delle leggi 
sociali si tenga conto delle speciali esigenze dell’industria 
e si provveda a coordinare la tutela delle maestranze alla 
loro istruzione professionale, con reciproco vantaggio della 
mano d’opera e degli industriali; 

k) che in tutti gli istituti di istruzione agraria siano 
particolarmente curati gli insegnamenti pratici della gelsi- 
coltura e della bachicoltura; e che le scuole superiori di 
agricoltura e setificio, e specialmente quelle di Portici, siano 
poste in grado di compiere gli studi e gli esperimenti scien- 
tifici che interessino particolarmente la bachicoltura. 
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Privative Industriali 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella seconda quindicina di giugno 1909. 


(Il primo numero indica il giorno del rilascio dell'attestato ; il secondo, frazio- 
nario, il numero del Registro alteslati (volume e foglio); il terzo il numero 
del Registro Generale. Il gruppo dei tre numeri, dopo il titolo dell’inven- 
zione o scoperta, la data del deposito della domanda; l’ultimo numero la 
durata in anni della privativa). 


Industrie chimiche diverse. 


25, 288,92, 98762. Chemische Fabrik Pónix Rohleder & Co., a Danzig 
(Germania) “ Procédé d'extraction du soufre contenu dans les solutions 
de sulfure de carbone ou autres solutions analogues „. (Prolungamento 
della privativa 85593). 6-11-1905, 1. 

24, 253/73, 9355. Chemische Werke Fritz Friedlaender G. m. b. H., a 
Berlino “ Processo per la produzione di acetato di alluminio insolubile ,. 
(Prolungamento della privativa $6312). 10-10-1908, 1. 

22, 288.37, 95301. Cirone Raffaello fu Fedele, a Firenze “ Nuova polvere 
nera per mina e per caccia ,. (Prolungamento della privativa 83775). 30-9- 
1908, 3. 

25, 298,94, 98828. Cormack William, a Eskbank. € Lowson James Gray 
Howerdew, a Polton, Scozia (Gran Bretagna) “ Perfectionnements apportés 
dans la fabrication et le traitement de la gélatine ,. (Prolungamento della 
privativa 65530). 7-11-1908, 9. . 

21, 288/7, 96295. Eberhard Rudolf, a Monaco, Baviera (Germania) “ Pro- 
cedimento per aumentare la mobilità ed il potere reattivo del vetro solu- 
bile ,. (Rivendicazione di priorità dal 17 giugno 1907). 16-6-1908, 6 

2, 288. 141, 99068. Elster S. (Società), a Berlino “ Dispositivo a griglia 
servente da sopporto a materiali depuranti e filtranti ,. (Prolungamento 
della privativa 65212). 24-11-1908, 9. 

25, 24/135, 99023. Erste Triester Reisschiil-Fabriks Actien-Gesellschaft, 
a Trieste “ Procedimento per la produzione di un mezzo di apprettatura ,. 
(Prolungamento della privativa 74846). 10-11-1908, 1. 

30, 288/165, 97635. Farbenfabriken vorm. Friedr. Bayer & Co., a Elber- 
feld (Germania) “ Procédé de production de composés anthracéniques ,. 
Completivo della privativa 93515). 128-S-1908S. 

24, 288/66, 9305. Frick Theodor, a Landau (Germania) “ Apparecchio 
per filtrazione rapida ,. (Prolungamento della privativa 91307). 30-9-1908, 1. 

22, 233/35, 9299. Giorgis Giovanni, Gallo Nino e Piva Arnaldo, a Roma 
“ Trattamento industriale della leucite e materiali leucitiferi e allumini- 
feri, con o senza potassa in forno elettrico, per ottenere direttamente 
cloruro di potassio e cloruro di alluminio, o l’uno o l’altro di detti clo- 
ruri ,. (Prolungamento della privativa 83973). 30-9-1908, 1. 

19, 287239, 98274. Hencke Heinrich, a Charlottenburg (Berlino) “ Tam- 
bour-filtre fonctionnant par le vide pour l’extraction des matières solides 
des liquides ,. (Prolungamento della privativa 92020). 29-09-1908, 5. 

22, 288/27, 963588. Imbert Georges, a Nürnberg (Germania) * Procédé de 
fabrication de préparation à savon pour produire des emulsions , 9-6-1908, 6. 

19, 257/233, 98235. Kestner Paul, a Lille (Francia) “ Perfectionnement 
aux appareils á concentrer á longs tubes verticaux ,. (Prolungamento 
della privativa 90578). 28-9-1908, 5. 

22, 2824, 95146. Mastrogiovanni Pasquale di Crescenzo, a Ostigliano 
(Salerno) * Polvere da caccia e da mina , 4-5-1908, 3. 

21, 285/3, 96141. Radiogen Gesellschaft mit beschränkter Haftung, a 
Charlottenburg (Germania) “ Procédé et dispositif pour charger les liquides 
d'émanation radioactive préparée par un système special , 10-6-1908, 6. 

19, 287 248, 98250. Rinman Erik Ludwig, a Upsala (Svezia) “ Procédé 
pour la fabrication de combinaisons d’alumine ,. Eno della 
privativa 83614). 29-9-1908, 1. 

28, 288/145, 99105. Roth G. (Ditta), a Vienna “ Amorce ou détonateur 
de projectile ,. (Prolungamento della privativa 65767). 28-11-1908, 1. 

80, 288/175, 99104. La stossa “ Composition fulminante de sùreté en 
remplacement des fulminates mercuriels ,. (Prolungamento della priva- 
tiva 61949). 28-11-1908, 1. 

19, 287,231, 98243. Reuxeville Emile Auguste Leopold, a Parigi “ Pro- 
cédé de transformation de certains carbures d'hydrogéne ,. (Prolungamento 
della privativa 83988). 28-9-1908, 1. 

16, 287/184, 95917. Royston Ernest Richard, a Liverpool, e la New Salt 
Syndicate Limited, a Londra “ Procédé et appareil pour fondre au feu le 
sel ,. (Rivendicazione di priorilà dal 25 maggio 1907). 23-5-1908, 1. 

18, 257/216, 97782. Ruinat Jean Baptiste, a Marseille (Francia) “ Pro- 
cédé de traitement des eaux savonnenses pour la récupération des acides 
gras et des matiéres employés , 10-9-1908, 1. 

23, 288/50, 9351. Riitgerswerke Aktien-Gesellschatt, a Berlino “ Procédé 
de fabrication d'une composition de naphtaline et de soufre donnant de 
la naphtaline et du soutre libres ,. (Prolungamento della privativa 91814). 
6-10-1905, 1. 

21, 28512, 98279, Salpetersilure-Industrie-Gesellschaft G. m. b. H., a 
Gelsenkirchen (Germania) “ Procédé électrolityque pour la concentration 
de l'acide azotique ,. (Prolungamento della privativa 84258). 30-9-1909, 13, 

+21, 288/13, 2520, La stessa “ Procédé pour produire des arcs électriques 
destinés au traitement de l'air ou de gaz ,. (Prolungamento della priva- 
tiva 4259). 30-9-1908, 13. 

21, 288/14, 98291. La stessa “ Mode d'obtention de reactions gazeuses 
endothermiques á l'aide d'arcs voltaique jallisant en milicu ozygéné entre 
des oxydes métalliques en fusion ,. (Prolungamento della privativa 84260). 
30-9-1908, 18. 

22, 93332, 9277. 


La stessa “ Procédé pour la traitement des gaz par 
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l'arc voltaique par passage de corps conducteurs solides entre des élec- 
trodes immobiles ,. (Prolungamento della privativa 84256). 30-9-1908, 13. 

19, 287,240, 98272. Società Italiana dei Forni Elettrici, a Roma “ Pro- 
cesso elettrotermico ed elettrolitico mediante il quale si opera la disso- 
ciazione di sali ed altri composti chimici ,. (Prolungamento della priva- 
tiva 69120). 30-9-1908, 2. 

18, 287;220, 97903. Société d’Electro-Chimie, a Parigi, & Hulin Paul 
Léon, a Grenoble (Francia) “ Procédé pour la fabrication des peroxydes 
alcalins ,. (Rivendicazione di priorità dal 10 settembre 1907). 9-9-1908, 3. 

22, 288/26, 96192. Société pour l’Industrie Chimique à Bale, a Bale 
(Svizzera) “ Procédé de production de nouveaux colorants de la série an- 
thracénique et de nouvelles matières applicables á leur fabrication et 
produits en résultant , 11-6-1908, 6. 

22, 258 31, 98275. Trippe Wilhelm, a Essen a/R. (Germania) “ Processo 
per rendere innocue ed utilizzare le liscive derivanti dalla fabbricazione 
della cellulosa di solfito con ricupero dello zolfo o dei suoi composti ,. 
(Prolungamento della privativa 64339). 30-9-1908, 9. 

25, 288,81, 98498. Tudker Samuel Aucmuty, a New York (S. U. d'A.) 
“ Procédé d’obtention du carbure de bore ou borure de carbone sous la 
forme de morceaux ,. (Prolungamento della privativa 91836). 20-10-1908, 1. 


Attestati di Privativa industriale 
. rilasciati nella prima quindicina di luglio 1909. 


Arte mineraria, e produzione di metalli e di metalloidi. 


13, 289 139, 98186, Baum Max, a Hanau a/M. (Germania) “ Processo per 
la produzione di rivestimenti di platino su metalli volgari difficilmente 
fusibili ,. (Rivendicazione di priorità dal 17 ottobre 1907). 17-10-1908, 6. 

14, 299/153, 98384. Brunet Léon, a Brioude Haute Loire (Francia) “ Pro- 
cédè de traitement des minerais de zinc pour la formation de l'oxyde de 
zinc , 10-10-1908, 1. 

1, 288/197, 99249. Claessen Comrad, a Berlino “ Nuova lega d'alluminio ,. 
(Prolungamento della privativa 92241). 5-12-1908, 1. 

7, 280/33, 9356, Imbert Procoss Company, a New York “ Procédé de 
traitement des minerais de zinc par prétusion du minerai suivie de pré- 
cipitation du métal par le fer fondu , 22-6-1008, 6. 


Lavorazione del metalli, del legno e delle pietre. 


14, 289:162, 98467. Belgian Pneumatic Tool. C., Société Anonyme, a 
Bruxelles (Belgio) “ Dispositit de distribution pour marteau pneumatique , 
15-10-1908, 15. 

7, 280/47, 99387. Denham Charles Thomas, a Carrara “ Distributore au- 
tomatico ad aria compressa di miscuglio d’acqua e rena per la segatura 
di marmi e pietre ,. (Prolungamento della privativa 78302). 30-9-1905, 3. 

5, 29,8, 99307. Eckardt Johannes Carl, a Wiesbaden (Germania) * Per- 
fectionnements aux machines è percer ,. (Prolungamento della priva- 
tiva 91825). 14-12-1908, 1. 


PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


CESSIONE DI PRIVATIVA INDUSTRIALE 


Il signor JAMES HENRY REID, concessionario della 
privativa industriale italiana N. 90267 del 19 luglio 1907 dal 
titolo: “ Processo ed apparecchio elettrotermico per il 
trattamento dei minerali dei metalli ed altre sostanze y, 
è disposto a vendere la detta privativa od a concedere li- 
cenze di fabbricazione. 

Rivolgersi per informazioni e schiarimenti all’Ing. LETTERIO 
LABOCCETTA, Studio tecnico per l’ottenimento di Privative 
industriali e registrazione di Marchi e Modelli di fabbrica in 
Italia ed all’estero. Via della Vite, 54 - Roma. 


Cessione di Privativa industriale o Patente d'invenzione 


—————+_ 


Il signor ingegnere Joseph ZEITLIN a South Kensington 
(Inghilterra), concessionario in Italia dell’Attestato di Pri- 
vativa Industriale o Patente d’invenzione rilasciatogli dal 
Ministero di Agricoltura, Industria e Commercio del Regno 
il 80 novembre 1907, Vol. 257, N. 110 (N. Generale 90069), per 
una sua invenzione avente per titolo: “ Perfectionnements 
apportés aux dispositifs destinés àla production de hauts 
degrés de vide „, offre in vendita tale sua invenzione pri- 
vilegiata o la concessione di licenze di esercizio in Italia 
della stessa. 

Rivolgersi per schiarimenti e trattative all’Ufficio Interna: 
zlonale per la tutela della proprietà industriale Ing. GAETANO CA- 
PUCCIO, Piazza Solferino N. 8, Torino. 


Tipografia degli Operai (Soc. coop.), via Spartaco, 6 (vialo P. Bomana). * 
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Parte Tecnica 


Apparecchi di sollevamento 
edi trasporto. 


GLI ELEVATORI INDUSTRIALI 
CONSIDERATI NEI RIGUARDI DELLA SICUREZZA 
DEL LORO ESERCIZIO. 


La necessità di provvedere con mezzi meccanici ai tra- 
sporti di materiali e di persone da un piano ad un altro, 
creata dallo sviluppo della grande industria e dalle moderne 
elevate costruzioni, venne efficacemente soccorsa dalla distri- 
buzione di acqua in pressione e da quelle di energia elettrica 
ed in questo ultimo ventennio le installazioni di apparecchi 
elevatori aumentarono considerevolmente, non soltanto negli 
stabilimenti industriali, ma anche negli edifici pubblici e pri- 
vati, e con tutta ragionevolezza si prevede che l’uso di questi 
apparecchi andrà sempre crescendo, giacchè sono ornmai di- 
venuti un elemento indispensabile della vita moderna. 

Come avviene per l’impiego di qualsiasi congegno mec- 
canico che si introduce nell’uso, così anche per l’impiego 
degli elevatori si hanno annualmente da lamentare degli in- 
fortuni di persone. Infortuni dovuti in gran parte a trascu- 
rata installazione e manutenzione e ad imperizia o ad impru- 
denza di chi se ne serve. 

La gravità e la frequenza di queste disgrazie hanno ri- 
chiamata l’attenzione delle Autorità tutorie ed hanno conse- 
guentemente dato motivo a regolamentazioni più o meno 
rigorose in tutti i principali Stati, sia dell’ Europa che del- 
l'America. 

Negli Stati Uniti d’America tutti gli elevatori degli edi- 
fici pubblici e privati sono soggetti a norme di installazione 
e ad una speciale, periodica, rigorosa sorveglianza. Lo stesso 
avviene in Germania ed in Austria, dove sono in vigore delle 
Ordinanze di Polizia riguardanti l’impianto e l’esercizio degli 
elevatori e dove speciali incaricati della Baupolizei visitano, 
una volta ogni sei mesi, questi impianti per accertare che si 
siano mantenuti nelle votate buone condizioni. 
~ In Inghilterra, in Francia, in Isvizzera e da noi sono in 
vigore delle norme generali, riflettenti soltanto l’installazione 
e l’esercizio degli elevatori degli stabilimenti industriali, ma 
una sorveglianza vera, atta a garantire le buone condizioni 
di impianto, di manutenzione e di funzionamento non esiste 
punto. 

Che per gli bisi dell’industria possa bastare la pro- 
mudgazione di disposizioni regolamentari le quali determi- 
mino i requisiti ai quali essi devono soddisfare a seconda 
dell’uso a cui sono destinati, ci pare cosa pienamente giusti- 
ficata, giacché, lasciando all’industriale la piena responsabilità 
del sicuro esercizio dell’elevatore, la si lascia a persona che 
ha le attitudini di assumersela, sia per le cognizioni che ne- 
cessariamente deve avere, sia perchè dispone di personale il 
quale può, con competenza, curarne la buona manutenzione 
ed il conveniente uso. In questo caso quindi basta, a parer 
nostro, la vigilanza di un Ispettore di Stato o di una libera 
Istituzione debitamente riconosciuta, per mantener vivo il 


ricordo delle disposizioni regolamentari e per rinvigorire 
nell'imprenditore il sentimento del dovere, col fargli presente 
le gravi responsabilità morali e materiali alle quali può an- 
dare incontro per mancata osservanza delle norme che la 
buona pratica consiglia e che le leggi impongono. 

Ma ncn ci pare nè ragionevole, nè giusto il lasciare senza 
alcuna regolamentazione e senza alcuna regolare sorveglianza. 
tecnica la numerosa falange di elevatori installati negli al- 
berghi ed in edifici privati e pubblici, falange che va ogni 
giorno ingrossando. 

Ragioni di economia e di incompetenza da parte dei com- 
mittenti, ragioni di concorrenza da parte dei fornitori por- 
tano, non di rado, ad installazioni imperfette e mancanti di 
quei provvedimenti che valgono a garantire la sicurezza 
personale, non solo di chi ne usa, ma anche di chi vi passa 
vicino. 

Più spesso, ragioni di ignoranza e di trascuratezza di 
chi è incaricato del servizio e della manutenzione dell'ele- 
vatore determinano il logoramento od il cattivo funziona- 
mento di quegli organi sui quali principalmente riposa la 
sicurezza del trasporto e conseguentemente avvengono quei 
gravi sinistri che impressionano il pubblico per un momento, 
ma che finiscono quasi sempre per essere considerati come 
una ineluttabile conseguenza del nuovo mezzo di trasporto 
che il progresso ha introdotto nell’uso. 

È questa una acquiescenza fatalista, che è doveroso di 
combattere, perchè proprio il più delle volte non vi ha plau- 
sibile ragione che si possa invocare a sgravio di responsa- 
bilità per quegli infortuni che avvengono agli elevatori, specie 
in quelli degli alberghi e delle private abitazioni. Visto che 
le esigenze della vita moderna portano allo sviluppo di questi 
mezzi meccanici di trasporto, e visto che la sicurezza delle 
persone, che hanno occasione di servirsene, dipende non solo 
dalle modalità di costruzione e di installazione e dalla na- 
tura dei materiali impiegati, ma, in grandissima parte, anche 


| dalla abilità e diligenza di chi e incaricato del loro servizio 


i e delle opere di manutenzione e di riparazione, così noi cre- 
* diamo che, per la tutela della sicurezza pubblica, sarebbe do- 


veroso di seguire l'esempio degli Stati Uniti d'America, della 
Germania e dell’ Austria, sottoponendo gli elevatori d’albergo 


i e delle private abitazioni ad una periodica regolare sorve- 


; glianza, fatta da agenti tecnici competenti, ai quali fosse de- 


i voluto il compito di accertare il benestare di ogni nuova in- 


; stallazione e di procedere, ogni sei mesi, od, almeno, ogni 
‘ anno, ad una minuziosa visita di tutti gli elementi più im- 
‘ portanti che compongono ogni elevatore e ad una prova di 


. buon funzionamento dei relativi organi di sicurezza. 


Con tale salutare provvedimento si guarirebbero le molte 


trascuratezze che ora si lamentano e si eliminerebbero quei 


cattivi e poco scrupolosi costruttori, i quali, approtittando 
dell’incompetenza dei clienti, fanno una deplorevole concor- 
renza a quelli buoni e coscienziosi, con grave danno della 
sicurezza pubblica. 

Quantunque noi intendiamo di limitare ora il nostro 
studio ai principali tipi di eleyatori che si impiegano nel- 
Vindustria per trasportare merci e persone da un piano al- 


l’altro, pur tuttavia abbiamo creduto doveroso di richiamare 


la vigile attenzione dell'Autorità su quei numerosi elevatori 


. di alberghi e di edifici privati sui quali il proprietario non 


si cura di far esercitare alcuna sorveglianza, che sono usati 
sregolatamente e la cui manutenzione è spesso affidata a per- 
sonale assolutamente incompetente. 
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Esame delle più importanti disposizioni legisiative e regola- 
mentari riguardanti gii elevatori. 


In Inghilterra fino al 1904 non esistevano delle norme 
che precisassero i provvedimenti di sicurezza da adottare sia 
nell'impianto che nell’esercizio degli elevatori. Il “ Factory 
and Workshop Act 1901,, stabilisce soltanto che ciascun 
elevatore deve essere protetto in modo sicuro, ma però, colla 
disposizione Sez. 79 dell’atto stesso, dà facoltà al Ministero 
dell’Interno di determinare per regolamento le norme che 
troverà opportune per allontanare le cause di pericoli. 

I frequenti infortuni che si verificano nell’esercizio degli 
elevatori misero l’Ispettorato inglese nella necessità di trac- 
ciare delle norme, le quali fornissero i criteri di giudizio agli 
ispettori delle fabbriche e dessero le opportune istruzioni ai 
costruttori ed agli utenti di apparecchi di sollevamento. Per 
presentare alle Camere una proposta di regolamentazione 
l’Ispettore Capo sig. Whitelegge diede incarico al sig. Sydney 
Smith di fare uno studio particolareggiato della quistione. 
Questi, in una elaborata relazione, presentata alle Camere 
` nel 1904, indicò i metodi costruttivi, le disposizioni, i ripari 
ed i provvedimenti che converrebbe di adottare per garan- 
tire la sicurezza dell’esercizio dei diversi tipi di elevatori che 
più comunemente si incontrano negli stabilimenti industriali. 

Il sig. Smith dice che dalle statistiche inglesi risulta che 
gli infortuni dovuti agli elevatori sono in generale da ascri- 
.versi alle seguenti cause: 


1° Caduta nel vano dell’elevatore. 

2° Schiacciamenti fra la cabina e le porte od altre di- 
fese del vano dell’elevatore, fra la cabina e il fonlo del vano 
dell’elevatore, fra la cabina e le travature od i meccanismi 
posti alla sommità del vano dell’elevatore. 

8° Rottura delle corde o catene di sospensione. 

4° Cadute accidentali di persone che viaggiano nella 
cabina. 


Osserva poi che molti infortuni sono dovuti ad un di- 
sordinato uso dell’elevatore. Quindi esprime il voto che si 
abbia a regolare l’uso degli elevatori destinando, quando ap- 
pena sia possibile, alla loro manovra un personale speciale. 
Questo personale lo vorrebbe di età matura, escludendo pos- 
sibilmente l’impiego non solo di fanciulli, ma anche di giovani. 

Quando alla manovra di un elevatore siano destinate 
parecchie persone trova assolutamente necessario ch'esso sia 
fornito di porte automatiche e che vi siano efficaci mezzi di 
comunicazione fra i diversi piani. 

Propone quindi le seguenti Raccomandazioni (Recom- 
mendations) per la costruzione, la protezione e l’uso degli 
elevatori che divide in due grandi categorie: Teagles e Hoists. 
Sotto la denominazione di Teagles (nome dialettale usato nel 
Nord d’Inghilterra) raggruppa quegli elevatori nei quali il 
carico non è elevato entro una cabina o sopra una sedia 
scorrevole entro apposite guide, ma viene sollevato libera- 
mente agganciandolo o legandolo ad una fune o catena che, 
dopo essersi accavallata ad un bozzello fisso o scorrevole col- 
locato superiormente al piano di massimo sollevamento, va 
ad avvolgersi sopra il tamburo di un argano. 

Appartengono a questa classe quegli apparecchi di sol- 
levamento che si usano correntemente per caricare dall’esterno 
ì magazzini. 

Sotto la denominazione Hoists comprende invece tutti gli 
elevatori nei quali i carichi vengono posti in gabbie o ca- 
bine scorrevoli in guide sia verticali che inclinate. 


A) Raccomandazioni per gli elevatori a carico libero: 


1° Gli argani di questi elevatori devono sempre essere 
provvisti di un freno etticace. 

2° Le aperture delle pareti dalle quali si introduce il 
carico nel magazzino devono essere provviste di porte o di 
barre di sicurezza o di catene ed a ciascun lato dell’apertura 
vi deve essere una robusta maniglia. 

8° Le aperture dei pavimenti attraverso le quali si 
solleva il peso devono avere delle sicure difese. 

4° Le persone che stanno alle aperture per provvedere 
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alla introduzione dei carichi devono avere una cintura di 
sicurezza legata ad una fune fissata in modo da non inca- 
gliare i loro movimenti. 


B) Raccomandazioni per elevatori a cabina guidata: 


1° Gli organi di comando dell’elevatore (funi, aste o 
catene) devono essere provvisti di un arresto atto a fermare 
la cabina in modo automatico al punto più alto ed al punto 
più basso della sua corsa, inoltre l’argano di sollevamento 
deve essere pure provvisto di un arresto automatico. 

2° Il carico massimo che si può sollevare deve essere 
segnato in modo chiaro sulla gabbia ed anché a ciascun piano. 

8° Le cabine di quegli elevatori che servono anche 
al trasporto di persone devono almeno essere sospese a due 
funi o a due catene indipendenti. i 

(È fatta eccezione per le cabine portate direttamente dallo 
stantuffo di un elevatore idraulico). 

4° Tutte le funi, le corde e le catene di sospensione 
delle gabbie o cabine devono essere esaminate periodica- 
mente. Le catene e le corde metalliche devono, non solo es- 
sere esaminate periodicamente, ma provate ed anche ricotte 
almeno una volta ogni 12 mesi. Il carico di sicurezza dedotto 
dalla prova e la data della ricottura devono essere segnati 
in un registro tenuto nello stabilimento. 

5° Qualsiasi sporgenza nel pozzo dell’elevatore, com- 
preso l’architrave delle porte d’accesso, quando le porte non 
sì trovano nello stesso piano della parete del pozzo, deve 
essere raccordata con un piano inclinato, e le pareti del pozzo 
dell’elevatore devono essere liscie. 

6° Tutti i pozzi degli elevatori ed i relativi accessi de- 
vono essere bene rischiarati. 

7° Tanto alla sommità quanto al basso del pozzo del- 
l’elevatore, si deve lasciare un intervallo libero di almeno 
tre piedi rispettivamente fra il punto più alto a cui arriva 
la sommità della cabina ed il punto più basso al quale può 
discendere il suo pavimento. | 

8° La parte superiore di tutte le gabbie o cabine deve 
essere coperta con un solido tetto o con un forte reticolato. 

9° Quando la gabbia si muove in un vano aperto, essa 
deve avere i lati chiusi con porte o con altro mezzo, il quale 
possa efficacemente impedire la caduta, sia delle persone che 
delle merci. 

10° Eccezione fatta del caso in cui una persona com- 
petente abbia per suo unico incarico di attendere al servizio 
dell’elevatore, le aperture che danno accesso alla cabina devono 
essere munite di efficaci cancelli o di porte a funzionamento 
automatico. o 

Negli altri casi le porte del vano dell'elevatore devono 
essere provviste di chiavistelli o di altri sicuri mezzi di chiu- 
sura, e le chiavi devono essere date in consegna alla per- 
sona responsabile. 

Le porte od i cancelli non devono mai essere meno alte 
di sei piedi (metri 1,82) e devono essere contraddistinte in 
modo da non poter essere confuse con porte ordinarie. 

11° Tutte le gabbie o cabine devono essere provviste 
di un efficace apparecchio paracadute. 

12° Le corde pel comando a mano che passano attra- 
verso la cabina devono essere provviste di convenienti cate- 
nacci d’arresto. 

18° AI servizio degli elevatori non si devono destinare 
persone di età inferiore ai 18 anni. 


Queste raccomandazioni, che servono di guida all’opera 
di consiglio che devono esercitare gli Ispettori di fabbrica, 
non hanno però fino ad oggi acquistata la forma e la auto- 
rità di decreto ministeriale per cui non figurano ancora nei 
“ Factory and Workshop Acts ,,. 

Dai dati statistici che accompagnano le sopracitate pro- 
poste di regolamentazione, risulta che nel 1902 in Inghilterra 
vennero notificati complessivamente 611 infortuni dovuti ad 
elevatori in genere (escluse la gru) e che di questi 42 furono 
mortali. 

Gli elevatori delle industrie tessili vi figurano per n. 188 
infortuni, dei quali 8 mortali, e quelli delle industrie metal- 
lurgiche, fonderie, ecc. con 54 infortuni, dei quali pure 8 mortali. 


Fra tutti i 611 infortuni ve ne sono 25, dei quali 2 mor- 
tali, che sono dovuti al fatto che l’elevatore venne messo in 
movimento, mentre se ne stava usando da una persona che 
si trovava ad un altro piano. Questa circostanza dimostra 
quanto siano da raccomandare quei provvedimenti che mi- 
rano ad impedire che l’elevatore possa essere simultanea- 
mente comandato da più persone, dei quali diremo in appresso. 

(Continua). Ing. L. PONTIGGIA. 


. 


Macchine idrauliche. 


ESPERIENZE DI COLLAUDO SU DUE TURBINE A SPIRALE 
DELLA CASA Ino. A. RIVA & C. - MILANO 
PER L’ING. G. GHERSINA - MIAGLIANO (BIELLA). 
( Vedi tavola a pag. 392-393). , 


Le due turbine, sulle quali furono eseguite le esperienze 
descritte più sotto, appartengono ad un gruppo di tre turbine 
spirali, fornito nel 1909 dalla Casa ing. A. Riva & C. al Co- 
tonificio F.lli Poma fu P. di Torino, per il suo stabilimento 
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condizioni d’esercizio, esigeva una radicale riforma. Dispo- 
nendosi di un quantitativo d’acqua di 3350 1./sec., derivata 
dal torrente Cervo per mezzo di canale a mezza costa di circa 
800 m. di lunghezza (v. fig. 1), e di un salto di m. 21,00 circa, 
si presentava il problema di utilizzare nel miglior modo pos- 
sibile la portata del canale, che nelle diverse stagioni varia 
dal massimo sopra esposto ad un minimo di meno di 800 1./sec., 
uniformandosi nel tempo istesso alle difficili condizioni alti- 
metriche e planimetriche dello stabilimento, e tenendo conto 
dei due alternatori elettrici esistenti, di costruzione moder- 
nissima, e che quindi non conveniva sacrificare. La loro po- 
tenza, che in via normale richiede rispettivamente 148 e 282 HP 
ceduti al loro albero, ma che è suscettibile di notevole so- 
vraccarico (specie lavorando con cos q piuttosto alto) ed il 
loro numero di giri di 500 al primo, richiedevano due mac- 
chine di TERR di giri specifico di ! 


Mi n V N, = 129,9 dipti raniit 186,8 


T 
numeri che corrispondono alla Francis tipo normale. ? Dal 


punto di vista della velocità di rotazione non si aveva quindi 
nessuna difficoltà. 
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Fig. 1. 


Canale di derivazione del Cotonificio di Miagliano dei Fratelli Poma fu Pietro. 


di Miagliano. L'antico impianto idraulico di questo stabili- 
mento, consistente in due Girard parziali ad asse verticale, 


Pp 


Con queste potenze, ed ammettendo un salto medio di 
m. 21, utilizzabile con rendimento del 75 °/,, si veniva a smaltire 


Fig. 8. La turbina N. 1. 


comandanti ciascuna, mediante albero di oltre 16 m. d'altezza 
e. coppia dentata conica, una delle trasmissioni principali 
dello Stabilimento, su ciascuva delle quali, abolendo in parte 
il suo ufficio di fornitrice diretta del moto al macchinario 
operatore, era stata calettata negli ultimi tempi una puleggia 
che dava moto ad un alternatore Brown Boveri rispettiva- 
mente di 140 e 280 HP; sia per la sua età, sia per le mutate 


148 + 282 — 
a 4180; 


così che rimanevano 3350 — 2000 = 1850 1 ./sec. disponibili per 


un quantitativo d’acqua complessivo di 


1 Cfr. R. Camerer “ Einheitliche Bezeichnungen im Turbinenbau ,. — 
Z. d. V. d. 1., 1906, N. 49. 

2 Cfr. V. Gear u. D. Thoma “ Neuere Schnell&ufer-Torbinen n Z. è. 
V. d. I., 1907, S. 1006. 
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una turbina, che col solito rendimento e salto risultava di 
284 HP. Il fatto che la portata del Cervo, e quindi quella del 
canale di derivazione è straordinariamente variabile, e che 
quindi il volume di 3850 1./sec. non è disponibile se non per 
un numero di giorni relativamente piccolo, e d'altra parte la 
condizione favorevole di esistenza dell'antica trasmissione 
principale dello stabilimento, che con alcune sue diramazioni 
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Fig. 9. 


Fig. 10. 


Fig. 9 e 10. Resistenza a liquido e suo meccanismo 
di manovra. 


era in grado di assorbire quasi esattamente la potenza dispo- 
nibile dopo azionati i due alternatori, rendevano dubbia la 
convenienza di installare un terzo alternatore. 

D'altra parte, il fermo proposito di eliminare le coppie 
d’ingranaggi d'angolo, fece scartare a priori la soluzione della 
turbina ad asse verticale; sì che non rimaneva se non la 
turbina Francis, ad asse orizzontale, comandante direttamente 
la trasmissione a mezzo cinghia e rullo tenditore, sistema 
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proposto dall'ing. W. Zuppinger su queste colonne, i e che 
in questi ultimissimi tempi ci consta esser stato adottato ri- 
petutamente in Germania. Se non che il fortissimo dislivello 


060 


4: Luo del rimas a sso ott 50m: cost. A 


. OAG 4 = "n p 


de 40 60 Po 


vo? 720 440- 100 > 


Fig. 11. Generatore trifase N. 951. 
140 HP; 500 giri; 550 volt; 124 ampére; 50 periodi 


fra Vasse della trasmissione ed il pelo minimo di scarico 
(m. 18,37) obbligó da una parte ad adottare la massima delle 
altezze d'aspirazione ancora compatibile con un buon rendi- 
mento delle turbine (m. 7,50), mentre dall’altra il dislivello 
fra l’asse della turbina e quello della trasmissione comandata 
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Fig. 12. Generatore trifase N. 975. 
280 HP; 500 giri; 550 volt; 245 ampére; 50 periodi 


300 IP 


risultò di ben 11,07 m. Come e con quale esito si sia risolto 
il non facile problema, si vedrà in fine di questo studio. 
L'impianto, eseguito negli ultimi otto mesi del 1909 e 


1 Ing. W. Zurpixarr “ Trasmissioni moderne Lenix ,. — L'Industria, 
Vol. XXII, 1908. 
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messo in funzione nei primissimi giorni del 1910, fu collaudato 
il 22 maggio 1910. Le fig. 2-7 ne rappresentano l’insieme ; 
la fig. 8 mostra la turbina N. 1, col suo regolatore autonomo. 
Le prove di rendimento si Jimitarono, come fu detto, alle 
due turbine direttamente accoppiate agli alternatori, rinun- 
ciando a provare la terza sia per le difficoltà di frenarla, sia 
per la sua perfetta eguaglianza colla seconda delle due di- 
rettamente accoppiate. 

Per poter caricare con comodità e per gradi insensibili 
i due alternatori, e poterne spingere il sovraccarico ai limiti 
voluti, senza timore di farli percorrere da un amperaggio 
eccessivo, si ricorse ad una resistenza a liquido, rappresentata 
dalle fig, 9 e 10. Il suo meccanismo di manovra, visibile nella 
figura stessa, permetteva un movimento tanto preciso da poter 
regolare il carico entro limiti ristrettissimi. Scartata, dopo un 
primo tentativo fallito, l’idea di immergere la*resistenza nel- 
l’acqua corrente, che non si prestava colla tensione relativa- 
mente bassa di 550 V, la resistenza fu immersa in un pozzo 
di cemento, di circa 4,5 mi. di capacità, nel quale si versava 
una soluzione di carbonato sodico di concentrazione variabile, 
per modo che colla medesima resistenza si potè caricare 
tanto l’alternatore di 140 che quello di 280 HP, 

La misura del carico fu fatta col metodo dei due watto- 
metri, mediante wattometri di precisione Siemens e Halske, 
le cui spirali amperometriche erano percorse dalla totalità della 
corrente prodotta. Le letture, come si dirà in seguito, erano 8 
per ogni esperienza, e venivano fatte ad intervalli di 5 mi- 
nuti nelle prime esperienze e di 8 minuti in tutte le succes- 
sive. L'operatore addetto alle letture dei wattometri aveva così 
tempo fra una lettura e l’altra, di leggere anche le indica- 
zioni del contatore Siemens e Schuckert, per carico indut- 
tivo squilibrato, applicato rispettivamente a ciascun alter- 
natore. . . 

Questi contatori, venuti da pochissimo tempo colla taratura 
originale della fabbrica, possono servire da wattometri quando 
si conti il tempo in secondi impiegato dal disco del conta- 
tore a fare un certo numero di giri. Era precisamente questo 
l’incarico di chi faceva le letture; e lo scopo doveva esserne 
un controllo delle indicazioni dei contatori, che così rimane- 
vano tarati rispetto ai wattometri di precisione. Se non che 
avendo potuto constatare fin da principio la concordanza 
buonissima delle indicazioni dei due tipi di istrumenti, si 
decise di prender senz'altro come carico di ciascuna espe- 


rienza la media delle tre indicazioni dei wattometri e delle tre |! 


a cos 9 = 1,00, sia perchè la natura del carico giustificava tale 
assunzione, sia perchè qualche misura di amperaggio e di 
voltaggio, fatta disgraziatamente su di una fase sola, di- 
mostrò, che con grandissima approssimazione si aveva effet- 
tivamente cos 9 = 1,00. (Continua). 


Caldaie e macchine a vapore. 


TURBINE A VAPORE E TURBODINAMO 


(Riassunto d'una conferenza del dott. P., EHRLICH all'Elektrotechnischer 
Verein di Vienna), 1 


(Continuaz., v. L’Industria, 1910, pag. 339 e 374). 


Richiamiamo specialmente l'altenzione dei lettori sulla 
macchina Stumpf descrilta nel numero del 24 ottobre 1909, 
di cui si lrovano varii esemplari all'Esposizione di Bruxelles. 


Per rendere l’impianto di condensazione indipendente dal- 
l’impianto elettrico, si pensò di sostituire il motore elettrico 
con una piccola turbina a vapore, come si vede nella fig. 29. 

L'impianto così studiato ha il doppio vantaggio della 
sua completa indipendenza dalla rete elettrica e di richie- 
dere uno spazio relativamente esiguo. La turbina A con 
regolatore proprio, è ad un solo salto: il vapore che da essa 
viene scaricato è mandato nella turbina principale, perchè 
possa espandersi ulteriormente e dare del lavoro o meglio 
ancora per riscaldare l’acqua di alimentazione, ciò che si può 
fare semplicemente mescolando il vapore all’acqua, poichè il 
vapore è privo dî olio. La pompa di circolazione C è posta 
nel mezzo del gruppo ed ha una disposizioné simmetrica in 
modo da non dare spinte assiali. La pompa D’ per l’aria e 
quella D” per l’acqua di condensazione sono collocate in una 
cassa comune, e, poiché nell’interno di questa cassa non pe- 
netra lolio, l’acqua di condensazione è priva di olio e priva 
d’aria, cosicchè si presta benissimo ad essere mandata nuo- 
vamente in caldaia. Se poi anche la pompa di alimentazione 
viene comandata da una turbina a vapore, il cui vapore con- 
densato si adoperi anche per l’alimentazione, si può arrivare 
a ridurre la quantità di acqua fresca da fornire alla caldaia 
al solo 5 % della quantità totale che viene evaporata in 
un’ora, ciò che preserva la caldaia da molte delle cause 
di guasti prodotti dalla qualità dell’acqua. 

La pompa D' in effetto lavora come una centrifuga ad 


Fig. 29. Impianto di pompe di condensazione comandate da turbina a vapore. 


del rispettivo contatore. Le indicazioni degli istrumenti, op- 
portunamente corrette, furono trasformate in KW, e questi 
in HP, assumendo 


1 HP = 735,5 W. 


Tl calcolo della potenza fornita dalle turbine fu fatto 
prendendo per rendimenti degli alternatori quelli dedotti dalle 
curve di rendimento fornite dalla Casa costruttrice. Esse sono 
rappresentate nelle fig. 11 e 12. Si assunse la curva relativa 


acqua (fig. 30); essa aspira dell’acqua e la proietta con gran 
forza e velocità nei canali del distributore. L'acqua a sua 
volta trascina seco l’aria dal condensatore e la spinge nei canali 
del distributore, nei quali si ha sempre un piccolo volume 
d’aria racchiuso e compresso fra due tappi di acqua. 

Il calore della compressione dell’aria viene assorbito 
dall’acqua, che dovendo servire poi anche per l’alimen- 
tazione deve essere sufficientemente pura, e deve avere 


t Elektrotechnik und Maschinenbau, 1910, pag. 5. 
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una temperatura tale da far raggiungere il grado di vuoto 
che si desidora: a questo ‘SODO la si fa passare in un refri- 
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Effektiv für Heizung nulzbar = effettivamente utilizzabile per riscalda- 
mento. - Für Heizzwecke verfügbar = disponibile per scopi di riscaldamento. 
- Kessel Verlust = perdita in caldaia. - Rohrleitungs Verlust = perdita della 
conduttura. - Im Kondensat zurúckgewonnen = ricuperato nei prodotti della 
condensazione. 


Fig. 31. Bilancio termico del riscaldamento mediante produ- 
zione diretta in caldaia di vapore a bassa pressione. 
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Abkihlungs Verlust des Vorviirmers = perdita per raffreddamento del 
riscaldatore. - Abkuhlungs Verlust der Maschine = perdite per raffreddamento 
delle macchine. - in elektrische Energie ungesetzi = trasformato in energia 
elettrica. 


Fig. 32. Bilancio termico del riscaldamento ottenuto col va- 
pore di scarico d’una turbina. 


gerante a tubi nel quale viene ad assumere la temperatura 
dell’acqua di circolazione. All’avviamento la pompa deve 
essere alimentata con acqua sotto pressione, perchè la pompa 
centrifuga non aspira da sò. 
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In molte fabbriche specie di prodotti chimici ‘l'economia 
del vapore ha un valore relativo perchè lo scarico delle mo- 
trici e delle presse serve per il riscaldamento dei serpen- 
tini, ecc. In tal caso è pure assai conveniente se nen neces- 
sario avere del vapore privo di olio e perciò mentre le presse 
sì provvedono di impianto di condensazione si adopera per 
il riscaldamento solo lo scarico delle motrici. In tal caso le 
turbine lavorano senza condensazione con un solo salto di pres- 
sione. Le tig. 81 e 32 mostrano come coll’uso di una di queste 
turbine ad alta pressione, nei casi in cui lo scarico si debba 
adoperare per riscaldamento, il consumo di calore è di ben 
poco maggiore in confronto di quello necessario usando vapore 
che non abbia lavorato, cosicchè si può ottenere l'energia pres- 
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Abkiuhlungs Verlust des Kondensates = perdite per raffreddamento dei 
prodotti della condensazione. - Im Kühlwasser der Oberfldchenkondensalion 
ofgehend = searicantesi nell'acqua di raffreddamento del condensatore a 
superficie. ; 


Fig. 88. Bilancio termico d'una macchina a condensazione. 


soché gratuitamente. Nella fig. 33 si dá il diagramma di con- 
sumo di calore in un impianto con condensazione. Se, per 
esempio, si dovessero in un’ora fornire 13.200.000. calorie per 
riscaldamento e ottenere 1000 Kw. di forza, si dovrebbe consu- 
mare tanto carbone da sviluppare nel caso della turbina con sca- 
rico ad alta pressione, adatto cioè pel riscaldamento, 19.500.000 
calorie, mentre nel caso invece in cui la turbina avesse l’im- 
pianto di condensazione e si prendesse il vapore direttamente 
dalla caldaia occorrerebbero 17.900.000 -+ 6.800.000 = 24.700.000 
calorie. Quando però la quantità di vapore per riscaldamento è 
piccola in confronto di quella richiesta per ottenere il lavoro 
voluto conviene prelevare una parte del vapore a 4 atm. dopo 
i primi salti e lasciare espandere il rimanente nelle ruote a 
bassa pressione munite di condensatore. La pressione del 
vapore preso dopo l’alta pressione viene regolata e mante- 
nuta costante qualunque sia il carico della turbina o la quan- 
tità prelevata, mediante apposito apparecchio regolatore. 


Illuminazione. 


LAMPADE ELETTRICHE A FILAMENTO METALLICO. ! 
(Continuaz., v. L'Industria, 1910, pag. 200 e 250). 


FILAMENTI DI TUNGSTENO. — I filamenti di tungsteno si 
possono preparare in vari modi: 


a) Col metodo Just e Hanaman, o di sostituzione. 

b) Impiegando, secondo il brevetto Kuzel, dei metalli 
allo stato colloidale. Tale processo è quella applicato oggi 
comunemente. 


1 Ing. A. BxgrHixE, L'Eclairage Industriel. 
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c) Riducendo, mediante l’idrogeno, in forma metallica 
polverulenta i composti di tungsteno e d’altri metalli (ossidi, 
solfuri, cloruri) ed agglomerando la polvere così ottenuta con 
una sostanza non contenente carbonio e facilmente evapora- 
bile (ad esempio, acqua). La massa plastica, che così si forma, 
è trasformata in fili e quindi riscaldata in un’atmosfera di 
idrogeno sino alla riduzione. 

d) Trattando, secondo il sistema Auer, dei triossidi o 
degli idrati colllammoniaca, per formarne una pasta che vien 
quindi trafilata. 

Il punto di fusione del tungsteno puro è molto elevato. 
Secondo ricerche recenti, sembra che il tungsteno, come il 
carbonio, si volatilizzi direttamente senza passare per lo stato 
liquido. Come tutti i metalli proposti per la fabbricazione dei 
filamenti, il tungsteno presenta una resistivitá molto più de- 
bole che non il carbonio; ciò che rende difficile la fabbrica- 
zione delle lampade ad alta tensione. 

Di tutti i metalli esperimentati sinora, solo il tungsteno 
dà una lampada della durata di 1000 ore, col consumo di 
1 watt per candela. 1 mm. di superficie di filamento di tang- 
steno, portato all’incandescenza, dà 0,5 candele e consuma 
0,55 watt, mentre 1 mm?. di superficie di filamento di carbonio 
dà 0,182 candele e consuma 0,63 watt. Un filamento di tung- 
steno consuma quindi 1'85 °/, soltanto dell’energia assorbita 
da un filamento di carbone, pur avendo un potere illuminante 
2,75 volte più elevato. 

La lampada al tungsteno si trova in commercio sotto 
diversi nomi: lampada Z, lampada Osmin, lampada Orion, 
lampada Just-Wolfram. 


Le lampade Just-Wolfram, fabbricate dalla Vereinigte 
Elektrizitáts A. G. di Ujport e dalla Wolfram A. G. di Au- 
gusta, si basano, come s'é accennato, sul processo di sosti- 


Fig. 2. 


Lampada Just-Wolfram. 


tuzione, che consiste nel riscaldare elettricamente un filamento 
di carbone nel vapore d'ossicloruro di tungsteno, in presenza 
d'una piccola quantità d'idrogeno. Il carbone si trasforma 
in CO e CO,, il cloro si combina coll'idrogeno ed il tung- 
steno ridotto si sostituisce al carbone. Effettuata completa- 
mente tale sostituzione, si aumenta la quantità dell’idrogeno; 
il carbone allora non partecipa più alla reazione e sul fila- 
mento, sotto l’azione riduttrice dell'idrogeno, si deposita del 
tungsteno. 

Il tungsteno puro, incorporato nella miscela, é diviso 
finamente; in mancanza di esso, si impiega un composto di 
tungsteno facilmente riducibile dal carbone, ad es., lossido 
di tungsteno, oppure il solfuro di tungsteno. | 

Quale adesivo, s'impiega una materia organica speciale, 
come una soluzione di cellulosa nel cloruro di zinco, del col- 
lodio, ecc. Si preparano poi i filamenti, sotto pressione, nel 
modo solito e si carbonizzano, dopo denitrazione, se occorre, 
dell’adesivo. 

La quantità di composto di tungsteno impiegata nella 
misc ela è tale che il filamento, una volta terminato, contiene 
abbastanza carbone per possedere la rigidità richiesta dai 
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trattamenti che esso deve subire ancora. Le soluzioni seguenti 
sembra siano le più convenienti: 

Acido tungstico, da 2 a 10 grammi. Cellulosa, soluzione 
di 10 grammi in 260 grammi di cloruro di zinco, del peso 
specifico di 1,83. 

S'invia quindi la corrente elettrica nel filamento sotto- 
posto ad un’atmosfera di vapore di composto tungstico, ad 
esempio, l’ossicloruro, in presenza d’un po’ d’idrogeno libero. 

Quando il filamento è incandescente, il tungsteno si so- 
stituisce facilmente al carbone. 


Nelle lampade Kuzel, i filamenti son fabbricati mediante 
colloidi, metalli o metalloidi a punto elevato di fusione (cromo, 
manganese, molibdeno, uranio, vanadio, tantalio, osmio, ecc.). 

Questi colloidi formano coll’acqua pura delle masse pla- 
stiche che si possono modellare come l’argilla e che diven- 
tano solide e compatte coll’essiccazione. Trafilando queste 
masse, dopo essiccate, si ottengono dei fili che son conduttori 
di seconda classe, ma che ritornano allo stato metallico, 
quando li si portino all’incandescenza mediante la corrente 
elettrica od un’altra sorgente qualsiasi di calore. 

I filamenti così ottenuti sono molto resistenti ed hanno 
omogeneità ed uniformità perfetta. 

La lampada Kuzel, fabbricata da Kremenezky è stata 
provata al Laboratorio del Museo di Vienna. Si è constatato 
che, con un consumo d’un watt per candela, la durata pra- 
tica d’utllizzazione era di mille ore. 

Dopo un tal periodo di tempo la diminuzione media del 
potere luminoso non va oltre il 10 o il 15 °/,. L'influenza della 
sopratensione è data dallo specchietto seguente: 


Volt Candele. Ampère. per da; sla LES 
20,2 19,5 0,97 1,000 pe 
82,7 100,0 1,80 0,425 488 Y, 
40,6 211,0 1,47 0,233 882 , 


In altre prove, alcune lampade funzionavano ancora nor- 
malmente dopo più di 8000 ore. Le tensioni impiegate erano 
20 e 80 volt circa. Le lampade a 19 volt dànno 24,2 candele 
con 1,03 ampére; il consumo, che è di 0,83 watt per candela, 
diminuisce a 0,76 watt dopo 500 ore e risale a 0,86 watt e 
1,02 watt dopo 1000 e 1700 ore circa. 


La lampada Osram, introdotta dalla Compagnia tedesca 
Auer, è costituita da un filamento formato da una lega di 
osmio e di tungsteno, con grande predominanza di quest’ul- 


Fig. 3. Fig. 4. 


Fig. 5. 
Fig. 3-6. Lampada Osram. 


timo. Come la lampada ad osmio e quella al tantalio, essa è 
costrutta per una tensione di 110-130 volt, montando in ten- 
sione tre filamenti di circa 15 cm. di lunghezza ciascuno. La 
più piccola intensità luminosa è di 82 candele Hefner (28 can- 
dele normali); il consumo specifico di 1 watt per candela 
Hefner. Gli altri tipi producono rispettivamente 20 e 100 can- 
dele Hefner. 

Le lampade Osram sono state provate alla Reichanstall 
di Berlino, con corrente alternata, alla tensione di 117 volt 
ed hanno dato i risultati medi seguenti: 


DATATE Intensità luminosa Consumo specifico medio 
senvivio. orizzontale. orizzontale. 

O ore 28,5 candele Hefner 1,11 watt per candela H 
200,» ) n n 1,06 n ” ” ” 
500 n 28,1 n n 1,12 y ” ” ” 
1000 ,„ 26,6 ” n 1,18 |, n n n 
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La miglior lampada Osram ha dato 27,3 candele Hefner 
e consumato 1,1 watt per candela. 

In una serie di altre esperienze, l’intensità luminosa era 
di 30 a 50 candele, la tensione di 100 a 130 volt. Il consumo 
specifico fu pressapoco di 1 watt per candela. La durata 
media d’utilizzazione è di 1000 ore circa; la diminuzione di 
‘ intensità luminosa dopo questo periodo di tempo è quasi in- 
sensibile. 

Secondo VElektrotechnische Zeitschrift, le lampade da 25 
candele non presentano, in media, diminuzione inferiore a 6,3 */,; 
quelle di 32 candele diminuzione superiore a 3,6 %. 

. Le cifre estreme della diminuzione di potere luminoso 
in 1000 ore sono 11,4 °/ e 4,2 °/, per le lampade da 25 can- 
dele e 6,1 Y, e 0,6 °/, per quelle da 32 candele. Il potere lu- 
minoso delle lampade cresce durante le prime 200 ore, poi 
diminuisce lentamente e ritorna al suo valore iniziale dopo 
560 ore. La natura della corrente non ha influenza. Le prove 
sono state eseguite con corrente alternata. 

Si è arrivati a fabbricare lampade da 40 candele che 
funzionano bene a 220 volt. In questo caso di alta tensione, 
il consumo di corrente è di 1,25 watt per candela per le lam- 
pade da 40 candele e di 1 watt circa per quelle da 75 a 200 
candele. 


Fig. 7. 


Lampada Osmin. 


La lampada Osmin, analoga alla precedente, é fabbricata 
dalla Compagnia Westinghouse. 
Ecco i risultati di 10 lampade da 50 candele a 200 volt: 


f Namero | Mtepaità luminosa | Consumo in watt | 

Lampade i ña — | —_ - 

todi | all'inizio | alla fine || all'inizio | ulla fine | 
N. 1 441 | 492 46,1 | 615 61,5 
no 2 1595 | 500 46,1 62,5 61,5 
» 9 1,654 50,0 49,2 64,7 68,6 
sd 1,096 | 500 47,7 62,5 61,5 
” 5 8,100 | 49,2 40,5 61,5 61,5 
”n 6 1,654 49,2 46,9 625 61,5 
co 2461 || 492 46,1 62,5 61,5 
n 8 2,461 49,2 46,9 64,7 61,5 
» 9 1,217 || 50,0 50,0 64,7 63,6 
n 10 1,850 | 492 40,5 62,5 61,5 
Media 1,947 | 49,52 | 46,0 | 62,96 | 61,92 
(Continua). 


Produzione e trattamento 
delle fibre tessili. 


SUGLI INCONVENIENTI CAUSATI DALLA FUMANA NELLE Fli- 
LANDE E SUI METODI PROPOSTI PER EVITARE IL DIFETTO 
DELLE COSTE E DELL'APPICCICATO 


PER IL DOTT. GUIDO COLOMBO. 
(Dalle lezioni fenute alla Scuola per gli aspiranti alla direzione degli opifici se- 


rici istiluila dall Associazione Serica di Milano). 


(Continuaz. e fine, v. L'Industria, 1910, pag. 379). 


Nei riguardi della rapida estrazione della fumana meglio 
dei camini di aspirazione o degli sfiatatoi collocati nella sala 
di trattura funzionano gli aspiratori di fumana applicati di- 
rettamente sopra le balfeuses in modo da impedire che lumi- 
dità si diffonda nell'ambiente. 

Questo sistema in uso nella maggior parte delle nostre 
filande, è però ingombrante e poco economico, provocando una 
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continua sottrazione di calore, anche quando ciò non è ne- 
cessario. 

Inoltre impedisce, allorchè la spazzola è abbassata, di 
vedere agevolmente l’acqua della batleuse e di regolarne il 
livello e l’ebollizione, e ciò può danneggiare le rendite. 

Il maggior consumo di carbone causato da questi tubi 
di aspirazione a tirata naturale si può calcolare per una fi- 
landa di 50 batleuses di circa 80-100 kg. al giorno. 

Allcrehè i camini di richiamo non sono sufficienti a smal- 
tire il volume di aria umida necessario per mantenere le con- 
dizioni igrometriche della filanda al dovuto grado (neanche 
aumentando di qualche grado la temperatura dell'ambiente) 
ed è possibile di disporre di forza meccanica, converrà sempre 
piuttosto che estrarre l’aria mediante camini di aspirazione, 
riscaldati appositamente a questo scopo, di procedere all'e- 
strazione della fumana mediante ventilatori mossi meccani- 
camente, i quali hanno anche il vantaggio di poter venire 
azionati rapidamente al momento opportuno, e di poter venir 
subito arrestati, allorquando Ja loro azione si è resa superfiua. ! 

La ventilazione per aspirazione mediante ventilatori non 
è però scevra da difetti. Essa provoca infatti la facile intro» 
duzione di aria dall'esterno attraverso i serramenti delle fi- 
nestre ed attraverso alle porte che generalmente non chiudono 
perfettamente. 

Quest'aria fredda, che va al posto dell’aria aspirata, può 
essere assai nociva nei mesi d’inverno, provocando il raffred- 
damento dell’ambiente, la cui temperatura può così in certi 
casi abbassarsi fino al limite di saturazione, rendendo in tal 
modo più grave l’inconveniente che appunto si voleva evitare. 

Inoltre, queste correnti di aria fredda che penetrano dal- 
l'esterno richiamate dagli aspiratori possono tornare assai 
moleste al personale, essendo in generale i banchi di lavoro 
disposti parallelamente alle finestre. 

Volendo quindi giovarsi dell’aspirazione fatta mediante 
ventilatori converrà far in modo che questi, mentre estrag- 
gono l’aria umida dall’interno della filanda, provochino da 
appositi tubi l’aspirazione di un eguale volume di aria calda. 

Ad ogni modo bisogna notare che allorchè i ventilatori 
agiscono per aspirazione e l’ambiente della filanda è perciò 
mantenuto in depressione, l’aria esterna tende ad entrare da 
tutte le aperture, seguendo il cammino dove incontra la resi- 
stenza minore. 

Il terzo metodo, che consiste nell’immettere nell'ambiente 
una corrente di aria calda e secca affine di espellere l’aria 
umida interna, è certamente quello che nel maggior numero 
dei casi si presenta il più efficace. 

L’aria, che viene in ogni caso prelevata dall’esterno della 
filanda, può essere riscaldata con tubi a nervature alimentati 
col vapore di scappamento della motrice o con vapore di- 
retto, oppure mediante un calorifero ad aria, ad esempio, del 
tipo Perret. 

Questi caloriferi a ripiani che abbruciano polvere di car- 
bone ed anche i rifiuti degli altri focolari, (purchè contengano 
ancora il 35-40 °/, di parti combustibili), potrebbero, secondo 
noi, trovare molto convenientemente impiego in filanda anche 
per altri scopi (asciugamento dei recotti, delle crisalidi, ecc.), 
poichè sono di un funzionamento molto regolare riguardo 
alla produzione del calore, richiedono poca sorveglianza, oc- 
correndo fare l’alimentazione solamente a periodi di 6 ore ed 
anche maggiori, ed abbruciano dei combustibili di scarto. 

In alcune filande si potrebbe sussidiare il riscaldamento 
ottenuto con radiatori a vapore o con caloriferi utilizzando, 
mediante tubi piazzati nei condotti del fumo della caldaia e 
pei quali passa l’aria da riscaldare, una parte del calore dei 
gas provenienti dalla combustione, e che va dispersa per il 
camino. o 

Naturalmente in questo caso bisogna prendere le neces- 
sarie disposizioni, perché insieme all'aria non venga trascinata 
della polvere (ad esempio filtrando l’aria attraverso ad una tela). 


1 Secondo il Péclet (Traite de la chaleur considerée dans ses applications) 
il rapporto fra il lavoro prodotto dalla medesima quantità di calore 
impiegata meccanicamente per far funzionare un ventilatore od in un 
camino di aspirazione sarebbe di 1 a 62, ammettendo che un HP consumi 
4 chilogrammi di carbone per ora, che l’altezza del camino sia di m. 10, 
che l’eccesso di temperatura dell’aria nel camino sulla temperatura esterna 
sia di 20° O. 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


tm — n MIN e I  1— ——____ 6—r—  - — —r 


Questo metodo si può in generale applicare senza tema 
di diminuire il tiraggio, perchè, in via ordinaria, le caldaie 
di filanda hanno un eccesso di tiraggio come io dimostra il 
fatto che il registro del focolare è quasi sempre mantenuto 
semi-abbassato. 

D'altra parte allorchè i gas che escono dal focolare non 
sono raffreddati al disotto di 150°-200° C., il tiraggio per lo 
stesso camino e per la stessa sezione, non diminuisce che di 
poco in confronto a quello che si avrebbe a temperature 
di 250*-900° ©. Infatti, per delle differenze di temperatura di 
150° C. e di 400° C., il tiraggio varia solamente all'incirca nel 
rapporto di 15 a 19. 

Sarà tuttavia conveniente di non restringere in modo 
troppo sensibile la sezione del canale che conduce i gas al 
camino per non produrre un attrito troppo grande. 

Il mezzo più semplice per utilizzare il calore dei prodotti 
della combustione consiste nell’aumentare l'altezza di una 
parte del canale che conduce i gas stessi al camino, e nel 
piazzarvi dei tubi di ghisa, attraverso ai quali viene fatta 
passare l’aria esterna prima di essere condotta nel locale della 
filanda. Affine di impedire che per eventuali fessure, o st- 
traverso ai gianti possa passare insieme all’aria anche del 
fumo, sarà conveniente di tenere l’aria nei tubi sotto leggera 
pressione; e cioè sarà utile di spingere mediaute un piccolo 
ventilatore attraverso il sistema di tubi Paria fredda che si 
potrà prelevare anche lontano mediante un lungo tubo di 
lamiera (fig. 1). 

Sarà conveniente di disporre di due canali paralleli per 
il condotte dei prodotti della combustione, di cui solamente 
uno contenente i tubi di ghisa per il riscaldamento dell’aria. 


Fig. 1. Utilizzazione dei prodotti della combustione per il 
riscaldamento dell’aria. 


In questo modo, mediante opportuni registri, si possono 
far passare i gas caldi, o nel canale contenente i tubi di 
ghisa, o in quelli in diretta comunicazione col camino. 

Una disposizione analoga alla indicata è quella ripro- 
dotta -nella figura 2, nella quale un registro permette di 
far cireolare a volontà i gas caldi provenienti dal focolare 
attorno ai tubi o di mandarli direttamente al camino. 


Fig. 2. Possibile utilizzazione dei prodotti della combustione 
per il riscaldamento dell’aria. 


Crediamo inutile di osservare che, allo scopo di ridurre 
le perdite di calore è necessario di situare il locale di prepa- 
razione dell’aria calda nella maggior vicinanza possibile della 
sala di filanda e di coprire le tubazioni con opportuni rive- 
stimenti eoibenti, poichè il calore specifico dell’aria essendo 
piccolo (0,237), it raffreddamento che essa subisce è assai no- 
tevole anche su brevissimo percorso. 
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La temperatura, alla quale l'aria deye essere immessa nella 
filanda, 6 dipendente dallumiditá dell'ambiente, dalla. sua 
ampiezza, dal volume di aria che si deve espellere, ecc.: in 
generale si aggira però intorno ai 20-25" ©. 

La spesa necessaria per azionare il ventilatore si riduce 


di molto allorché i canali sono di sezione sufficientémèntg 1 
ampia, poichè, a parità di altre condizioni, il lavoro necs- `> ~ 
sario per imprimere all’aria una data velocità entro tubi. di- `~- ; 


minuisce, entro dati limiti, in ragione del quadrato del: dia- e 


metro dei tubi stessi. O 

L'immissione dell’aria calda in filanda è conveniente venga 
fatta ad una certa altezza dal suolo, e nei punti dove più 
facilmente può formarsi e ristagnare la fumana, ed in modo 
tale che non si formino facilmente delle correnti in determi. 
nate direzioni senza che l’intero volume di aria venga rin- 
novato. E però trattandosi di locali ampi, converrà far correre 
lungo i muri le tubazioni che portano l’aria calda muniti di 
un numero grande di bocchette d'immissione. 

In queste tubazioni si potranno, qualora necessario, di- 
sporre dei radiatori riscaldati a vapore, meglio se soprari- 
scaldato, ciò che si dovrà fare sempre, allorché non è possi- 
bile di disporre nelle immediate vicinanze della filanda di un 
locale adatto per preparare l’aria calda. 

L'aria umida viene poi scaricata da apposite aperture 
libere verso l’esterno o collegate con camini di richiamo o 
con aspiratori, e collocate in posizione diametralmente op- 
posta e presso a poco alla stessa DIA del suolo od al- 
quanto più in alto, ' 

Il calcolo della quantità di aria da immettersi deve farsi 
tenendo conto della cubatura della sala, della temperatura 
che vi si vuol mantenere, della quantità di acqua che vi si 
evapora, del calore disperso attraverso le finestre, le porte, 
il soffitto, le pareti, ecc., del numero delle calorie eontinua- 
mente asportate dalla corrente di aria umida che vieue sca- 
ricata all’esterno, ? ecc. 

Nella figura 8, alla pagina seguente, è riprodotto un 
piccolo filandino per esperienze nel quale, oltre agli ordinari 
aspiratori di fumana, è stato applicato anche il sistema de- 
scritto di immissione di aria calda per mezzo degli appositi 
canali che si trovano in alto al disotto del soffitto. 

Ad illustrazione della figura aggiungiamo che il piccolo 


| locale, dove si trovano i radiatori di vapore per il riscalda- 


mento dell’aria, ed il ventilatore che spinge nelle tubazioni 
Varia calda è situato nello squarcio della finestra. * 

Allorchè mediante un'opportuna ventilazione e eon un 
regime di temperatura adatto, l’ambiente della filanda viene 
mantenuto ad una umidità relativa normale (a circa ?/¿-?/, 
della saturazione), anche nei mesi d’inverno il filo ha modo di 
asciugare sufficientemente prima di arrivare sull’aspo. 

Lo stesso sistema di immissione di aria secca e calda 


| può essere utilmente impiegato anche pel cassone degli aspi. 


Come è noto, l’aspo girando provoca una specie di aspi- 
razione nell’interno del cassone, e ciò si rende bene manifesto 
in quelle filande, che usano l’illuminazione a petrolio o ad 


1 In generale non è conveniente in una filanda di collocare le bocchette 
di aspirazione o di scarico dell’aria vicino al pavimento, poichè, sebbene in 
questo modo l'aria calda introdotta venga meglio ripartita, la fumana sa- 
rebbe richiamata appunto là dove interessa di mantenere l’ambiente secco, 
con danno della seta e molestia del personale, e neppure eonviene che 
siano situati in alto presso il soffitto, perchè l’aria calda e umida, sa 
lendo, può raffreddarsi e condensarsi in goccioline. Il sistema general- 
mente preferibile è, come abbiamo visto, quello di immettere e di sca- 
ricare l’aria ad una certa altezza dal suolo, venendo così a formare nella 
parte alta della filanda un ambiente relativamente secco e caldo dove non 
si realizzano le condizioni necessarie per la formazione della fumana, e 
così, evitato il raffreddamento dell'ambiente vicino al soffitto per effetto 
del grosso strato di aria stagnante o rinnovantesi lentamente, rimane im- 
pedito anche lo sgocciolamento. 

? Approssimativamente si può ammettere che in un impianto costruito 
colle norme che abbiamo indicate, un ventilatore che consumi 5-6 HP 
possa immettere in filanda circa 800-350 metri cubi di aria calda al mi- 
nuto primo, tenendo conto della resistenza che l’aria incontra passando 
sui radiatori riscaldati a vapore e nei canali, ed ammesso che il locale 
dove viene immessa l'aria per il riscaldamento si trovi immediatamente 
sottostante al piano della filanda. 

® I canali di immissione dell’aria sono stati disposti in questo caso 
poco lontani dal soffitto, trattandosi di un locale relativamente basso e 


non essendo necessario di mantenere in sÎto uno strato d’aria allu scopo 


di tener caldo il tetto, trovandosi sovrastante al filandino un altro piano 
abitato. 
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acetilene, nelle quali qualche volta il fumo aspirato dall'aspo 
in movimento va a depositarsi lungo le costole dell’aspo, 
causando delle venature nelle matasse. 

Non altrimenti avviene nei riguardi della fumana, la quale 
è aspirata continuamente dall’aspo girante nell’interno del 
cassone. 

Ora, se noi, mediante un ventilatore, spingiamo dell’aria 
calda entro un largo tubo disposto nel cassone o collo- 
cato al disotto di esso ed all’esterno, e munito di apposite 
bocchette, potremo raggiungere in modo semplice il ri- 
sultato di rinnovare frequentemente con aria secca l’aria 
umida contenuta nel cassone degli aspi, attivando nel me- 


desimo tempo una leggerissima corrente di aria tiepida, la. 


quale, sfiorando in alto della paratoia del cassone, servirà ad 
allontanare la fumana che sovrasta alle bacinelle ed alle 
sbattitrici, con vantaggio anche delle operaie. 

Questa disposizione permette altresì di riscaldare alla 
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Fra queste accenneremo all'impiego di materie oleose ap- 
plicate sul filo durante il passaggio su di un panno mante- 
nuto unto, o bagnato con una soluzione. di solforicinato di 
soda, o di altre sostanze. 

Questo sistema raggiunge bensì in via ordinaria il risul- 
tato di diminuire l’appiccicato in una matassa di greggia, 
ma non è esente da gravi inconvenienti, principale fra tutti 
quello che una certa quantità delle sostanze impiegate ri- 
mane sulla greggia anche dopo la stagionatura, ' cosicché le 
greggie trattate in questo modo possono rientrare nella ca- 
tegoria delle sete sopracaricate. ? 

Si deve anche notare che alcune delle sostanze impiegate 
per questo scopo imbruniscono durante la stagionatura, e 
danneggiano poi col tempo la coesione delle bave che còm- 
pongono il filo di greggia. 

Le altre disposizioni consigliate, e da alcuni anche adot- 
tate per un certo tempo, per evitare il difetto dei fili appic- 


Fig. 3. Vista d'una filanda coi condotti d’aspirazione dell’aria umida. 


mattina rapidamente alla temperatura voluta il cassone, in 
modo che anche i primi tratti di seta innaspata possano arri- 
vare sull’aspo asciutti. 

Allo scopo di rendere uniforme la quantità di aria im- 
messa, sia in principio che in fine dei banchi, il tubo che con- 
duce l’aria dovrà essere di una sezione molto ampia rispetto 
all’area totale delle bocchette di presa, in guisa da costituire 
una specie di serbatoio d’aria sotto debole pressione. 

Questa disposizione si trova applicata in piccolo già da 
parecchi anni nel filandino annesso al Laboratorio della sta- 
gionatura, ed é stata con ottimo successo applicata anche in 
alcuni impianti industriali dal prof. Gianoli. 

Le disposizioni fondate sull’immissione di aria secca e 
calda, sia nell'ambiente della filanda, sia nel cassone delle 
aspe, o molto meglio in entrambi, valgono, qualora bene cal- 
colate ed applicate, ad evitare il difetto dei fili appiccicati, 
e devono essere preferite a tutte le altre disposizioni che fu- 
rono -fino ad oggi proposte a questo scopo, e che non risol- 
vono il problema che in modo indiretto ed incompleto. 


cicati, non hanno dato risultati pratici soddisfacenti, e così 
sono caduti in disuso il sistema di far percorrere al filo un lungo 
tratto nell'interno del cassone prima di avvolgersi sull'aspo, 
allo scopo di asciugarlo, così il sistema della doppia tórta 
(applicato ancora in alcune filande al solo scopo di avere 
delle greggie di speciale coesione), così tutte la disposizioni 
che tendevano all’asciugamento rapido del filo nel passaggio 
su tubazioni o su superfici riscaldate con vapore. 


1 Vedi la pubblicazione del Laboratorio d'esperienze sulla Seta: Sulla 
volalilizzazione durante la stagionatura di alcune sostanze che si impiegano 
nell'imbozzimalura delle sete crude. Milano, 1909. 

2 Vedi Usidi piazza di Milano, articolo 111. “Quando in trattura vengono 
adoperati ingredienti o preparati speciali che possono aumentare il peso 
della seta oltre il naturale, si deve farne cenno nel contratto. Tuttavia, 
per alcune sete biancastre prodotte con bozzoli di Persia, Turkestan, o 
simili, anche nel caso che non ne sia stato futto cenno in contratto, si 
addiviene soltanto ad un bonifico per l'eventuale aumento di peso trovato 
oltre il naturale stagionato, anzichè far luogo all’azione redibitoria, purchè 
però l'aumento risulti im limiti così leggeri da giustificare l'applicazione degli 
ingredienti o preparati speciali al solo scopo di facilitare lo svolgimento. » 


o A — —r——' --L_ -_ ———r————+6—+@-- de a cl el 


Ed era naturale che ciò avvenisse, poiché tutte le resi- 
stenze che si frappongono alla libera corsa del filo dalla fi- 
liera all'aspo si ripercuotono in una diminuzione delle pro- 
prietà dinamometriche (specialmente dell’elasticità del filo 
stesso, od in rotture durante la filatura); e tutti i sistemi 
tendenti ad asciugare il filo in modo rapido e brusco, anzichè 
lento e graduale ne danneggiano la lucentezze ed il nervo. 

Migliori risultati sono stati ottenuti sotto questo riguardo 
coll’aumentare la distanza fra la bacinella ed il cassone, ma 
in questo caso si richiedono apposite operaie annodatrici per 
Vattacco dei fili, e la filatrice non può facilmente osservare 
durante il lavoro la seta che produce. 

Inoltre, questo sistema non ha che un effetto molto limi- 
tato nei riguardi dei difetti di cui ci occupiamo, se non si 
provvede con uno dei metodi già accennati a mantenere 
asciutto ed arieggiato l’ambiente della filanda. 


Sostanze fertilizzanti. 


DEL TRATTAMENTO DELLE FOSFORITI 
PER LA FABBRICAZIONE DEL PERFOSFATO. 


Nell'impianto di fabbriche di perfosfati, i mulini destinati 
alla macinazione delle fosforiti devono avere sufficienti po- 
tenzialità da poter produrre durante le sole ore diurne, la 
quantità di polvere necessaria per quel peso di perfosfato 
che si deve giornalmente produrre. 

In tal modo resta esclusa per questo riparto della fab- 
bricazione il lavoro notturno, più costoso per mano d’opera, 
sorveglianza ed illuminazione. 

Nonostante questa limitazione della macinazione entro le 
sole ore del giorno, che produce evidente acceleramento della 
produzione oraria della polvere, il susseguente trattamento 
delle fosforiti coll’acido solforico risulta sempre operazione 
ancora più sollecita, essendo possibile colla polvere già pronta 
trattare anche 100 quintali all’ora di fosforite. 

Per approfittare di questo vantaggio si usa in molte fab- 
briche tenere un deposito preventivamente preparato di fo- 
sforite macinata in sacchi già pesati, oppure in un silos, in 
quantità corrispondente circa ad una giornata di macinazione. 
Per tal modo il tempo occorrente all'impasto può essere ri- 
dotto a poche ore antimeridiane, utilizzando poi gli stessi 
operai nelle ore pomeridiane allo scarico delle camere o ad 
altri lavori. 

È evidente dunque che in tal modo la mano d'opera di 
impasto dato il limitato tempo preteso, viene ad importare 
il minimo di spesa. 

Di fronte a questo unico e solo vantaggio finanziario, 
stanno però degli inconvenienti di fabbricazione che ora 
enunzieremo e che risultano a danno delle condizioni fisiche 
e chimiche del perfosfato prodotto e che perciò consigliano il 
fabbricante a non tenere alcun deposito di fosforite macinata 
a disposizione degli operai addetti all'impasto, i quali saranno 
così sempre obbligati di attendere la produzione del mulino 
procurando maggior distanza di tempo tra un'operazione e 
la successiva. 

Tanto più lungo sarà questo intervallo, tanto più lo strato 
di perfosfato fresco scaricato nella camera ha tempo di com- 
pletare le reazioni e mettere in libertà sulla superficie ancora 
scoperta, data la depressione prodotta dal ventilatore, mag- 
gior quantità di gas fiuoridrico ed anche maggior quantità 
di acqua sotto forma di vapore, la formazione del quale è 
pure aumentata dall’aspirazione suddetta. 

È noto che nelle reazioni d’impasto si arriva alla tempe- 
ratura di circa 100 gradi, ed essendo 0,4 il calore specifico 
del superfosfato (0,4 calorie per kg.), ne avviene che per ogni 
14,5 gradi di raffreddamento, si ha l’evaporazione dell’1 Y, 
di acqua. 

Difatti per 100 kg. di superfosfato raffreddati di 14,5 gradi, 
si ha l’emissione delle seguenti calorie: 


100 X 14,5 X 0,4 = 580 
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che corrispondono appunto alle calorie di vaporizzazione di 
kg. 1 d’acqua. ! 

Gli effetti di svilappo di gas e di raffreddamento, ver- 
rebbero invece grandemente limitati se l'impasto fosse fatto 
ininterrottamente senza intervalli, a danno della secchezza 
del prodotto. 

Durante la reazione poi, si produce anche anidride car- 
bonica, la completa formazione e sviluppo della quale dà 
luogo ad etfervescenza sulla superficie dello strato e dona al 
perfosfato forma spugnosa e leggera ed assenza completa di 
parti dure; ciò non potrebbe verificarsi se lo strato venisse 
immediatamente ricoperto dall'operazione successiva. 

Inoltre coll’impasto regolato ad intervalli l'emissione dei 
gas avviene regolarmente in quantità limitate e la loro con- 
densazione nella torre di lavaggio risulterà quasi completa 
con una quantità di acqua costante. Mentre, dato il violento 
sviluppo di gas che si ha col trattamento rapido della fosfo- 
rite, non é possibile condensarli nemmeno con forti quantità 
di acqua fredda e i gas che sfuggono danneggiano le vicine 
coltivazioni. 

Perciò, concludendo, corrisponderà a regola di buona 
pratica, un impasto regolare e normale di una operazione 
ogni 2 minuti primi, 20-30 secondi, dei quali, vengano im- 
piegati dal funzionamento della mescolatrice. l 

Ing. ANGELO SIGNORINI. 


Il sistema di predisporre una determinata scorta di fo- 
sforile macinata non ci sembra sia legato alla possibilità o 
meno di accelerare o ritardare il lavoro della mescolatrice, 
poiché negli stabilimenti ben diretti non spetta alla maestranza 
di stabilire le modalità della lavorazione. 

In punto alla durata del rimescolamento della fosforite 
coll'acido solforico, è accertato che in taluni casi il perfosfato 
riesce assai più poroso e apparentemente più secco allor- 
quando si fa agire l’agitatore soltanto per 14 a 16 minuli 
secondi, ma come si comprende, il periodo di tempo deve va- 
riare a seconda dell'entità della carica (che può osculare 
da 80 a 250 kg.) e della velocità e numero dei bracci della 
mescolalrice, e perciò la prescrizione dell'ing. Signorini vale 
soltanto per le condizioni in cui ha esperimentato. 

E bensì vero che procedendo più lentamente sarebbe fa- 
cilitato lo svolgimento dei vapori acidi e dell'umidità, ma ciò 
non sarebbe disgiunto da un aumento non trascurabile nel 
costo della mano d'opera. Vogliamo poi osservare che la 
forma spuynosa e leggera del perfosfato si può otteenere al- 
tres: col lavoro continuo, quando si impiega la mescolalrice 
centrifuga adottata dal cav. Verlua nello stabilimento di 
Acqualunga, mediante la quale si raggiunge la perfetta di- 
saggregazione della fosforite senza che il perfosfuto subisca 
l'azione meccanica dei bracci della mescolatrice, che comprime 
e rende pesante il prodotto. 

Come si comprende, la produzione può essere distribuita 
nel periodo di tempo che meglio conviene essendo soppressa 
la fase della vuotatura e perciò si raggiunge non solo il van- 
taggio di rendere pià agevole la condensazione del fluoruro 
di silicio, ma anche di ottenere un perfosfato che occupa 
un volume di un terzo maggiore dell'ordinario. g. 


IL CARBONATO DI CALCIO NELLE FOSFORITI MINERALI 
IN RAPPORTO 
ALLA FABBRICAZIONE DEI PERFOSFATI. 


E noto, come le fosforiti minerali provenienti dall'Africa 
Settentrionale contengano una percentuale maggiore di car- 
bonato di calcio di quelle provenienti da altri paesi, inco- 
minciando con l’8-10%, nei minerali di Gafsa in Tunisia, per 
arrivare fino al 20 %, nelle fosforiti provenienti dall’Algeria. 


1 È inutile osservare che il cnlore sviluppato nella reazione viene im- 
pegnato non solo ad elevare la temperatura del prodotto, mu è asportato 
in parte dall'acido carbonico, dul fluoruro di silicio e dall'aria che sorve 
a ventilare le cantine, la quale deve pure riscaldarsi e perciò il bilancio 
termico è più complesso di quello che appare dal calcolo soprariferito. 


E. 
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Evidentemente il fabbricante di perfosfati al quale ven- 
gono offerte queste fosforiti considera subito: 


1° che il maggior tenore di carbonato di calcio pre- 
tende un maggior impiego di acido solforico; 

2° che la maggior quantità di acido impiegato dimi- 
nuisce la percentuale di anidride fosforica nel perfosfato 
prodotto. 


Questi due fatti divengono poi tanto più sentiti ed evi- 
denti in quelle fosforiti, dove è più forte il rapporto tra la 
percentuale di carbonato di calcio ed il titolo di fosfato 
tribasico. 

Vediamo di stabilire quale è in pratica /a portata effet- 
tiva di queste due conseguenze della ricchezza in carbonato 
di calcio di una fosforite, perchè essa può essere facilmente 
esagerata se stabilita in base a puri calcoli teorici. 

Premettiamo che teoricamente 100 parti di carbonato di 
calcio esigono per saturarsi 98 parti di acido solforico puro, cor- 
rispondenti a 147 parti in peso di acido solforico a 53% Be; 
quindi all’aumento dell’1 °/, di carbonato dovrebbe corrispon- 
dere la formazione di 1,72 di solfato di calcio idrato ed un 
consumo di kg. 1,47 in più di acido a 53° Be per quintale di 
fosforite. 

Ma in pratica ciò non avviene, e si verifica fortunata- 
mente che ad ogni aumento di un’unità di carbonato di calcio, 
la maggior quantità corrispondente d’acido che si esige è 
molto inferiore. 

| Ciò si spiega considerando come nelle fosforiti ricche di 
carbonato questo sostituisce, rispetto a quelle che ne con- 
tengono meno, altre sostanze che se anche insolubili ed inat- 
taccabili non mancano di assorbire acido solforico, il quale 
non produrrà reazioni e che agli effetti chimici risulta per- 
duto, ma che è impossibile poter risparmiare, poichè è indi- 
spensabile che nell’impasto tutte le particelle di polvere sieno 
bagnate se non si vuole lasciare anidride fosforica inso- 
lubile. 

Quindi l'aumento di acido che si riscontra teoricamente 
necessario alla saturazione del carbonato, deve essere consi- 
derato come ridotto della quantità occorrente per bagnare lo 
stesso peso di sostanza insolubile, ed in pratica difatti, per 
l'aumento dell’1 °/, di carbonato, basta aggiungere 0,5-0,6 di 
acido solforico a 58° Be. 

Da quanto si è detto risulta anche come dalle fosforiti 
contenenti molto carbonato di calcio vi sarà nel perfosfato 
una maggior proporzione di acido saturato, come lo dimostra 
la sua secchezza, mentre dalle fosforiti che ne contengono 
meno si otterrà un perfosfato con maggior percentuale di 
acido solforico libero. ! 

Relativamente poi all'influenza che può avere la percen- 
tuale di carbonato di calcio, trasformandosi in solfato, sulla 
resa in anidride fosforica, essa può essere facilmente dimo- 
strata e calcolata nel seguente modo: 


Supponiamo di avere una fosforite di titolo f di anidride 
fosforica e che in dipendenza di questo e degli altri guoi 
componenti, con la migliore lavorazione, dia per 100 di fosfo- 
rite un peso P di perfosfato. ? 

Si avrà che l’anidride fosforica totale contenuta °% di 
perfosfato sarà data da: 


100 X f 
O 


1 E nostro debito di osservare che contrariamente a quanto afferma 
l’autore, l’acido libero contenuto in un superfosfato di composizione normale 
non può essere prevalentemente che acido fostorico e che la proporzione 
di questo, che si rende necessaria per assicurare la solubilità nell'acqua, 
non è influenzata sensibilmente dalle materie minerali inerti (silice e 
solfato di calcio), ma più specialmente dal ferro e dall'allumina. Quanto 
allo stato di secchezza del pertostato che si ottiene dalle tustoriti ricche 
di carbonato, dipende specialmente da ció che il solfato di calcio fissa 
due molecole d’acqua e che lo sviluppo dell'acido carbonico rende il per- 
fosfato maggiormente poroso e più facilmente essiccabile, pur presentando 
la stessa acidità. g. 

? Questa resa in perfosfato si calcola praticamente sommando il peso 
della fosforite con quello dell'acido corrispondente e diminuendo il risul- 
tato del 10 0%. 

Per il Gafsa ben lavorato ed asciutto la rese è di 1720, del peso della 
tosforite. 
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Se un’altra fosforite collo stesso titolo f di anidride con- 
tiene c °/, di bicarbonato in più, la resa in perfosfato è data da 


P + (c X 1,72) — c, ossia da P + 1,72c — c, cioè da P + 0,72 c 


ed il titolo del perfosfato in anidride fosforica totale "h 6 
dato da: 


Ora essendo questo denominatore evidentemente mag- 
giore di P si ha: 
100 X f > 100 X f 
Pp P4- 0,72 e 


cioè, il titolo del perfosfato ottenuto da una fosforite conte- 
nente c °/ in più di carbonato è minore. 

Togliendo poi da entrambi i risultati precedenti la quan- 
tità 0,5, * che per una buona lavorazione si deve avere come 
massimo insolubile, si avrà la percentuale di anidride fosfo- 
rica solubile in acqua e citrato da ottenersi. 

Ing. ANGELO SIGNORINI. 


L'ing. Signorini ritiene che la spesa che gravita sulla 
produzione dei perfosfati non aumenta in relazione al car- 
bonato di calcio contenuto nella fosforite, poichè a parità di 
titolo în acido fosforico anche le altre materie minerali, che 
si lrovano presenti, esigono dell'acido solfurico. 

Codesta affermazione vuole essere, a nostro avviso, me- 
glio precisata, poichè fra le sostanze che accompagnano il 
fosfato tricalcico ve ne hanno alcune, come l’ossido di ferro 
e Pallumina che esigono una proporzione di acido superiore 
a quella che si richiede per scomporre una eguale quantità 
di carbonato di calcio, mentre talune altre, quali la silice ed 
tl solfato di calcio, non sono suscettibili di fissarne affatto. 
Il leggero eccesso d'acido che anche le fosforiti prive di car- 
bonati terrosi esigono, trova ragione non tanto nella neces- 
sità di bagnare tutte le particelle, come viene asserito, ma 
per rimediare alla facile dissociabililá a cui sono soggetti 
i fosfati di ferro e di allumina, nonchè lo stesso fosfato mo- 
nocalcico, tn seguito all'idrolisi operata dall'acqua. Ci sembra 
perciò che non regga la indicazione generica che ad uno °/ 
di CO, Ca bastu l'aggiunta di 0,5-0,6 di acido solforico a 


53° Bé,in luogo della quantità teorica 1,47, poichè si dovrebbe 


ammettere che la proporzione che manca per la completa 
trasformazione in solfato di calcio potesse essere compensata 
dall'acidità minore che dovrebbero avere i perfosfati ricchi 
di solfato di calcio, ciò che è in contraddizione coi risultati 
dell'analisi chimica, sapendo che anche questi non si sottrag- 
gono alla condizione sopra accennata di una acidità corri- 
spondenle a 4-5 °|, per assicurare la loro solubilità. 

Non è che laddove il carbonato di calcio occupa il posto 
dell'allumina e del ferro, che la proporzione dell'acido sol- 
forico, riferita all'unità di anidride fosforica solubile non 
cresce in relazione al carbonato di calcio ed infatti mentre 
che per ogni kg. di P,O, si richiedono kg. 1,92 SO, H: col 
Gafsa, che contiene 59,6 Cas P: Os, 9,7 di CO: Ca e 1,7 di 
Als Os + Fe, Os, per il fosfato d' Algeria al 65 °/, Ca, Py Os 
e 16 °l CO, Ca, con 0,6 di Al, O, + Fe, O;, ne bastano 1,79. 

Conchiudendo, crediamo che la diminuzione di valore 
che le fosforiti subiscono per effetto del carbonato di calcio 
non può essere dedotta col coefficiente sommario indicato 
dall'ing. Signorini, ma calcolata in base alla COMBO 
ed a prove pratiche di disaggregazione. 

Anche per ciò che riguarda la diminuzione di titolo pro- 
vocata dalla formazione del solfato di calcio, ci sembra che 
la formola sopra esposta non tiene conto della premessa e 
del coefficiente empirico accennato dall'autore, poichè al con- 
tenuto di carbonato di calcio in più, corrisponde una propor- 
zione variabile di acido solforico che dovrebbe essere aggiunta 
o sottratta a seconda che al posto del CO, Ca trovasi Al, O,, 
o Fe 03, oppure Si O, o SO, Ca e per conseguenza anche l'au- 
mento di peso del perfosfato deve esssere indubbiamenie in- 
fuenzalo. g. 


1 La proporzione di anidride fosforica insolubile, che l'autore crede si 
possa tollerare nei perfosfati, è sensibilmente superiore a quella che pra- 
ticamente si raggiunge nelle fabbriche bene organizzate, poichè si limita 
a 0,2 0 g 
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Notizie. 


La Conferenza internazionale di navigazione aerea. 
— Il programma della Conferenza internazionale di naviga- 
zione aerea, redatto in Francia, limita i lavori della Confe- 
renza stessa ad alcuni punti pratici di utilità immediata. 
= Eccoi punti principali dello studio compilato dalla Francia: 
La questione che domina su tutte è quella di assicurare l’i- 
dentità internazionale degli apparecchi che circolano per l’aria; 
bisogna che ciascuno abbia il suo atto di nascita sotto forma 
di immatricolazione e di targa d’identità. 

Identificato l’apparecchio, sarà poi necessario prendere 
provvedimenti allo scopo di tutelare la sicurezza degli abi- 
tanti e degli aviatori. 

Di qui l’utilità d’imporre un certificato di idoneità per 
gli aviatori e di buon funzionamento per le loro macchine. 

Di qui la necessità di un regolamento di strada che pre- 
veda lincrociarsi ed il sorpassarsi degli apparecchi tanto la- 
teralmente, quanto verticalmente anche nei rapporti fra il 
più pesante e il più leggiero dell’aria. 

In terzo luogo la questione doganale deve richiamare 
l’attenzione della Conferenza. 

Il problema è senza dubbio insolubile, per lo meno in 
maniera assoluta; tutto quello che si potrà tentare non sarà 
che una serie di palliativi, come la visita dell’apparecchio, 
tanto alla partenza, quanto all’atterramento, giornale di bordo, 
interdizione di portare nell’apparecchio merci, ecc. 

Infine si dovrà studiare l’eccezione militare per il segna- 
lamento dei punti militari. 

Altri punti si riannodano a queste questioni, quali il di- 
ritto di asilo, analogo a quello che viene riconosciuto alle 
navi nei porti neutri, ed il grande problema della extra-ter- 
ritorialità delle aeronavi di Stato. 


Il VII Congresso Cotoniero internazionale a Bru- 
aelles. — La scorsa settimana si è tenuto a Bruxelles il 
VII Congressso Cotoniero internazionale. 

Ne riassumiamo qui le deliberazioni principali. 

L'assicurazione contro gli incendi. — A questo proposito 
il Congresso ha fatto anzitutto voto che le diverse industrie 
cotoniere rappresentate facciano, col tramite dei rispettivi loro 
Governi, uno sforzo comune, perché nelle conferenze giuri- 
diche internazionali di diritto privato, che si tengono perio- 
dicamente all’ Aja, si ricerchino i mezzi di dare all’assicura- 
zione e riassicurazione norme internazionali e comuni stabili 
che facilitino l’estensione delle riassicurazioni internazionali 
e ne diminuiscano l’alea. - 

Al Congresso sembrò specialmente desiderabile l’ammis- 
sione in diritto internazionale della validità della clausola 
compromissoria nel contratto di assicurazione. 

Il Congresso espresse poi il voto che lo studio metodico 
della: prevenzione incendi sia proseguito senza indugio prima 
del prossimo Congresso, mediante scambi di vedute tra i vari 
gruppi nazionali e che una inchiesta comune sia fatta sui 


metodi impiegati e sui risultati ottenuti. Venne pure mani- 


festato il desiderio che le Società di riassicurazioni, che fos- 
sero eventualmente per costituirsi, abbiano statuti sufficien- 
temente larghi per poter eventualmente accogliere le riassi- 
curazioni dei rischi per conto della Nazioni vicine. 

Sempre in tema di assicurazione incendi vennero appro- 
vate modalità circa l’organizzazione uniforme delle Compa- 
gnie mutue. 

. Statistiche. — Il Congresso fece raccomandazione a cia- 
scuna Assocìazione affiliata alla Federazione internazionale 
di studiare la questione di raccogliere periodicamente dai 
loro membri informazioni sulla quantità di filati prodotti e 
consegnati e di considerare se l’uso di dette informazioni 
debba essere riservato alle singole Associazioni o se esse 
debbano essere trasmesse alla Federazione internazionale. 

- La coltura del cotone. — Il Congresso considerò con sod- 
disfazione i rapporti dimostranti come nelle colonie europee 
siano stati fatti sforzi continui per dare maggiore estensione 
alla:colturà del cotone ed espresse il suo serio convincimento 
che sia urgente per l’avvenire dell'industria cotoniera che 
questi sforzi siano non solamente continuati, ma, possibil- 
mente, anche aumentati. 
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Si ritenne che i Governi e tutte le persone interessate 
nella coltivazione del cotone debbano prestare il loro contri- 
buto alla soluzione del problema ed a tale intento il Con- 
gresso affidò ai membri del Comitato internazionale di atti- 
rare l’attenzione dei singoli loro Governi sui rapporti preparati 
per questo Congresso. 

La riduzione del lavoro. — Il Congresso ritenne che i 
filatori del mondo intiero debbano continuare a limitare il 
lavoro sino a quando loro sembri che la produzione non ec- 
ceda più il consumo. 

Contratti internazionali di filati e tessuti. — Il Congresso 
approvò pienamente le clausole stabilite a Francoforte, per 
essere inserite nei contratti d’esportazione dei filati e tessuti 
e pregò le singole Associazioni federate di insistere presso i 
propri membri perchè siano adottate. 

Il Congresso decise di pregare ciascun paese federato 
di rimettere al segretario della Federazione internazionale 
una lista di 12 persone competenti disposte a servire d’ar- 
bitri nelle Corti di arbitrato proposte. 

Decise inoltre che dopo la istituzione di queste Corti 
sia deciso di convocare nell’occasione di ciascun Congresso 
internazionale gli arbitri compresi nella lista di ciascun 
paese, i quali saranno delegati « questi Congressi per utili 
scambi d’idee, allo scopo di arrivare a istituire una base di 
norme complete d’arbitraggio atte allo stabilimento di una 
formola internazionale di contratto. l 

L’umidità del cotone. — Il Congresso deferi infine alle 
Associazioni di filatori affiliate alla Federazione internazio- 
nale di creare nei loro singoli paesi delle Case di stagiona- 
tura, nelle quali si facciano prove dell’umidità interna del 
cotone con base scientifica. 

Queste case dovranno fornire certificati indicanti, in 
percentuale, il grado di umidità del cotone. 


CONCORSO. 

Premio Antonio Gavazzi. — La Società d’Incoraggia- 
mento d’Arti e Mestieri in Milano pubblica il concorso al 
premio, istituito dal cav. Antonio Gavazzi, di lire quattromila, 
da conferirsi ogni quattro anni, per invenzioni, perfeziona- 
menti e studi riguardanti la bachicoltura, la trattura, la tes- 
situra, la tintoria e l’apprettatura della seta e la lavorazione 
dei cascami di seta in Italia. Si richiama poi in particolare 
l’attenzione degli studiosi sulla ricerca di un metodo sicuro, 
pratico e spedito, per scoprire se i bozzoli, freschi o secchi, 
siano stati dal coltivatore sottoposti a soffumigi di solfo o 
di altre materie dannose. Il detto premio, depurato dal'e im- 
poste e tasse, risulta dell'importo di lire duemila settecento- 
sessantadue. 

L'iscrizione delle domande rimane aperta presso la Società, 
via S. Marta, 18, fino a mezzodi del 81 dicembre 1913. 


Bibliografia. 


P. Duhem. — Thermodynamique et Chimie - Leçons éle- 
mentaires. — Un vol. in-8°, con figure. Parigi, A. Her- 
mann & Fils. 

Il prof. Duhem, che fu il primo a far conoscere in Francia 

i lavori del Gibbs in una chiara memoria apparsa verso 

il 1886, pubblica oggi la seconda edizione di questo trattato 

di termodinamica, che riassume ed integra la serie numerosa 

dei lavori fatti fin qui in proposito. 

L'autore, esposti in tal libro i principî generali della ter- 
modinamica, dimostra come da essi derivino i fondamenti di 
una meccanica chimica. Presenta poi i capitoli principali di 
questa, valendosi raramente di formule matematiche, ma dando 
invece un gran numero d'esempi forniti dall'esperienza. 

Il libro é stato messo al corrente dei piú recenti studi 
con una cura particolare, tanto che vi si trovano analizzate 
fin delle memorie apparse nel gennaio di quest'anno, e me- 
ritano gran lode, tra le altre esposizioni, quella dettagliatis- . 
sima della teoria della liquefazione dei miscugli gasosi, assurta 
a nuova importanza per la creazione dell’industria dell’aria 
liquida, quella della teoria delle leghe, e quella dei falsi equi- 
libri nello studio dei solidi isomeri, in cui si trova un’analisi 
completa delle relazioni tra lo stato vetroso e lo stato cri- 
stallizzato, atta a render conto delle esperienze di geologia 
sintetica del Fouqué e del Lévy, grazie alle quali poterono 
esser riprodotti alcuni minerali e roccie. 

La lettura del libro del Duhem è quindi utile tanto al 
geologo ed al mineralogista, quanto all’industriale ed allin- 
segnante, e non esitiamo per ciò a raccomandarla. m. l. 
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Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella prima quindicina di luglio 1909. 


(Il primo numero indica il giorno del rilascio dell'attestato ; il secondo, frazio- 
nario, il numero del Registro attestati (volume e foglio); il lerzo il numero 
del Registro Generale. Il gruppo dei Ire numeri, dopo il litolo dell'inven- 
zione o scoperta, la data del deposito della domanda; l’ullimo numero la 
durata in anni della privativa). 


Lavorazione dei metalli, del legno e delle pietre. 


1, 288,193, 99161. Huber Carl, a Berlino “ Procédé et dispositif pour le 
travail des métaux ,. (Prolungamento della privativa 91785). 18-11-1908, 1. 

2, 23219, 99276. Josserand Francois et Jacquet Charles Amédée Ma- 
nuel, a Parigi “ Machine à dresser, tourner, comprimer et polir en une 
passe les corps cylindriques pleins ou creux susceptibles d’étre travaillés 
par les machines outils ,. (Prolungamento della privat. 65557) 14-11-1908, 9, 

2, 2453215, 99267. Keller Charles Albert, a Parigi * Procédé de fusion 
et d’affinage électriques des métaux et d'autres matiéres ,. (Protaagamento 
della privativa 65163). 7-12-1908, 9, 

13, 24/146, 93490, Leipziger Maschinenbau Gesellschatt mit beschriinkter 
Haftung, a Leipzig, Selterhausen (Germania) “ Machine á river, ete., vec 
volant et commande indirecte ou directe , 19-10-1908, 1. 

15, 289178, 88530. Miller Franz, a Torino * Chiave ud arpione con 
cambio di marcia per quattro dimensioni di dadi , 8-10-1908, 3, 

15, 259 171, 957582, Reggiani Archimede e Reggiani Enrico di Costante, 
a Coreggioverde, Dosolo (Mantova) “ Macchina per fare il truciolo , 25-5- 
1908, 3. 

14, 289/158, 98514. Sack Hugo, a Bath prosso Düsseldorf ((termania) 
“ Processo per la fabbricazione di profili ad U con bracci paralleli „ 22-10- 
1908, 15. 

13, 289/137, 98482. Schuler L. (Ditta). a Göppingen (Germania) “ Bance 
å planer, à rogner et á border , 17-10-1908, 6. 

1, 283/195, 99238, Ublhorn Wilhelm Hermann Diederich, ad Aachen 
(Germania) “ Dente di carda curvilineo e suo processo di fabbricazione , 
(Prolungamento della privativa 51481). 4-12-1998., 1. 

6, 289/18, 97420. United Shoe Machinery Company de Haas a Parigi 
“ Appareil perfectionné pour replanir les billots des presses à découper ,. 
:Rivendicazione di priorità dal 25 settembre 1907). 15-9-1908, 6. 


Goneratori di vapore, macchine diverse ed organi delle macchine. 


13, 259/135, 98179. Aders Franz, a Berlino “ Apparecchio per regolare e 
misurare la lunghezza dei passi di va qualsiasi movimento intermittente 
a passi n. (Rivendicazione di priorità dal 19 ottobre 1907). 17-10-1908, 1. 

12, 289/111, 94108. Benrather Maschinenfabrik Actien-Gesellschaft. a 
Benrath presso Düsseldorf (Germania) * Elevatore inclinato per alti forni „ 
(Rivendicazione di priorità dal 13 marzo 1907). 24-2-1908, 6. 

13, 289,143, 98176. Bimm Georges Robert, a Parigi “ Perfectionnements 
aux pistons à bords souples tels que ceux è cuirs emboutis , 16-10-1908, 3. 

3, 289,231, 99262, Cantono Eugenio, a Roma * Nuovo tipo di avviatore 
per motori a scoppio e per altre macchine qualsiansi , (Prolungamento 
della privativa 74256). 7-12-1908, 3. 

14, 29/15, 964180, Continentale Fixator, a Parigi “ Appareil de blocage 
automatique , 17-10-1948, 3. 

3, 288245, 99286, De Kandò Coloman, a Budapest (Ungheria) “ Resistenza 
a liquido antoregolatrice comandata coll’aria compressa ,. (Prolungamento 
della privativa 66060). 3-12-1908, 9, 

15, 289.184, 98538, Delaunay-Belleville Louis Marie Gabriel. a Parigi 
“ Nouvelle disposition povr régler la surchauffe de la vapour , 6-10-1908, ti. 

9, 29 83, 99598. De Protto Silvio «€ C. (Ditta), a Schio (Vicenza) “ Re- 
golatore servo-motore idraulico di velocitá per motori idraulici ,. (Pro- 
lungamento della privativa 71563), 17-12-1908, 3, 

8, 249/63, 96556. Guglielminetti Angelo Nestore, a Roma “ Apparecchio 
idraulico per sollevare le acque di qualsiasi natura anche melmose e lu- 
ride , 27-06-1908, 1. 

6, 289 19, 97921. Hallé Clifford Robert Stephen John, a Kensington, 
Londra “ Perfezionamenti nei meccanismi universali paralleli elastici per 
la trasmissione del movimento , 15-9-1908, 3. 

8, 285,06, 96633. Hanman John Lepine, a Hamstead (Gran Bretagna) 
“ Perfezionamenti alle macchine rotative funzionanti da pompe o da mo- 
tori ,. (Rivendicazione di priorità dal 16 aprile 190%). 30-6-1908, 6. 

2, 288210, 1019338, Haxthausen Frederik, a Pietroburgo “ Apparecchio 
regolatore dei lubrificatori a colamento di olio continuo , 29-4-1909, 1. 

8, 259/64, 96627, Hesselman Knut Jonas Elias, a Saltsjó, Storängen, 
presso Stoccolma (Svezia) “ Polverizzatore del combustibile liquido per 
motori a combustione , 30-6-1905, 6. 

1, 288/199, 89251. Hien Phillip, a Chicago (S. U. d'A.) “ Perfectionne- 
ments aux ressorts de frottement ,. (Prolungsmento della privativa 65351). 
5-12-1908, 9. 

2, 258-204, 97466. Humphrey Herbert Alfred, a Westminster (Gran Bre- 
tagna) “ Perfectionnements apportés aux procédé et aux appareils pour 
comprimer de l'air ou des gaz ,. (Rivendicazione di priorità dal 14 ot- 
tobre 1907). 8-8-1908, 15, 

3, 29% 224, 96532. Lo stesso “ Peradonnements apportés aux méthodes 
et aux appareils pour élever ou refouler les liquides „. (Rivendicazione di 
priorità dal 16 agosto 1907). 26-5-1090, 15, 

12, 29/116, 9237. Kautmann Wilhelm, a Vienna * Perfezionamenti negli 
indicatori del livello dell’acqua per caldaie A vapore , 239-1908, 6, 

3, 288/230, 87725. Kolb Otto, a Karlsruhe (Germania) “ Condenseur de 
vapeur à mélange , 7-9-1%#, 15, 
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12, 289:112, 95153. Metcalfe James, Metcalfe James Croxon, Metcalfe 
Richard David, a Falhwfield Lancaster (Gran Bretagna) “ Perfezionamenti 
negli iniettori per caldaie a vapore , 154-1908, 6. 

7, 289/48, 993498. Miller Francesco, a Torino “ Generatore di vapore 
a vaporizzazione istantanea a combustione interna e combustibile fluido ,. 
(Prolungamento della privativa 79267). 24-11-1908, 3. 

12, 259 129, 102196. Nagar Arturo di Giovanni e Romano Guido fu Pietro, 
a Napoli * Generatore di vapore d’acqua a combustione interna o 11-5- 
1909, 3. 

H, 28978, 91946. Peretti Romolo, a Roma “ Giunto universale perfezia- 
nato a crociera scorrevole , 18-9-1908, 3, 

3, 288/236, 99257, Pognon Maurice, u Verdun, Meuse (Francia) “ Système 
de bougie électrique d'allumage pour moteurs à explosion ,. (Prolunga- 
mento della privativa 662209). 3-12-1908, 9, 

5, 288, 245, 99247. Reichenbach Fritz, a Berlino * Processo di regolazione 
per motrici a gas ,. (Prolungamento della privativa 65164). 12-12-1908, 9. 

3, 288.229, 97548. Sächsische Maschinentubrik vorm. Rich. Hartmann 
Aktien-Gesellschaft, a Schemnitz (Germania) , Embrayage è friction á 
double cône ,. (Rivendicazione di priorità dal 21 agosto 1907). 19-8-1908, 15. 

9. 259/72, 96302. Seming Schuckert Werke Gesellschaft mit beschränkter 
Hattung, a Berlino “ Dispositif pour la mise en marche de moteurs à 
combustion „ 14-7-1908, 15, 

10, 29/103, 98152. Società anonima per frigorigeni e motori Motofrigori, 
a Torino “ Dispositivo di comando per alberi evitante gli sforzi laterali , 
2-9-1908, 6. 

12, 289/124, 0154, Stapf Johann, a Hohenfeld, presso Kitzingen a M. 
(Germania) * Machine á vapeur rotative , 14-10-1908, 1. 

7, 959/43, 9909. Stolz Peter, a Berlino “ Générateur de vapeur constitué 
par des groupes de tubes disposés les uns A cóté des autres et solidaires 
les uns des autres de façon è affecter la forme de plaques ou de grilles ,„ 
(Prolungamento della privativa 92002). 14-12-1908, 1. 

6, 259,12, 95973. Stuart Claude Houston e Scott-Snell Charles, a Londra 
“ Perfectionnements dans les compresseurs pour fluides élastiques ,. (Ri- 
vendicazione di priorità dal 18 giugno 1907). 29-5-1908, 6. 

7. 289,49, 99889. Tabourin Georges, a Liegi (Belgio) “ Dispositit de di- 
stribution par cloches-valves pour machines è vapeur ,. (Prolungamento 
della privativa 92633). 24-11-1908, 2. 

3, 28,227, 97101. Von Oerdingen Henri, a Bruxelles (Belgio) “ Coussinet 
à roulezux pour essieux et arbres de tous genres ,. (Importazione). 17-8- 
1908, 1. 

5, 299, 99771. Weill Alessandro, a Strassburg, Alsazia (Germania) 
“ Soupape à deux sièges pour régulateur automatique du tirage des chau- 
dières ,. (Prolungamento della privativa 62098). 30-12-1908, 1. 

2, 288/7203, 9459, Westinghouse George, a Pittsburg, Pennsylvania 
(S. U. d’A.) “ Perfezionamenti ulle turbine a fluido elastico a pressione , 
6-8-1903, 15. 

6, 25920, 97923. Lo stesso “ 
propulsori , 16-9-1908, 15, 

9, 289 74, 97458. Lo stesso “ Perfezionamenti alle turbine a fluido ela- 
stico A pressione , 6-8-1908, 15. 

15, 259/173, 98197. Wirth Louis Philippe e De Prez-Crassier Raoul, a 
Parigi * Cric-hydraulique , 20-10-1908, 3, 
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12, 289,123, 98421. Actien-Gesellschaft Brown Bovers & C., a Baden 
(Svizzera) “ Dispositiť pour le démarrage de moteurs polyphasés ,. (Ri- 
vendicazione di priorità dal 3 ottobre 1907). 2-10-1908, 6. 

15, 29/183, 95553. Bagutti Antonio fu Onorato, a Torino “ Suoneria o 
campana elettrica a timbro, con mobile il nucleo del rocchetto motore o 
viceversa e con polo a massa nel soffiatore magnetico del bottone , 10-10- 
1908, 3, 

13, 289/181, 94381. Blecck Wilhelm Alexander Felix, a Brisbane (Au- 
stralia) “ Pile A deux liquides , 12-3-1908, 6, 

5, 289/219, 99310. Caballero Ernesto, a Pontevedra (Spagna) “ Limitatenr 
de courants électriques ,. (Prolungamento della privat. 85372). 14-12-1908, 1. 

8, 239/83, 97173. Ceci Domenico, a Roma “ Limitatore di corrente elet- 
trica , 1-8-1908, 3. 

5, 289/241, 99277. Chapman William Henry, a Portland (S. U. d'A.) 
“ Dispositivo per neutralizzare l'elettricità statica nella fabbricnzione della 
carta, nella stampa dei tessuti, ecc. ,. (Prolungamento della privat. 74646). 
17-11-1908, 1. 

8, 289,222, 96179, Cumont Fernand e la Compagnie de Signaux électri- 


i ques pour chemins de fer, a Parigi “ Serrure électrique pour enclenche- 


ment à distance pour signaux de chemins de fer et autres ,. (Rivendica- 
zione di priorità dal 18 giugno 1907). 5-6-1908, 8. 

15, 289/150, 94484. Dansi Armando e Bodré Flavio, a Pallanza (Novara) 
“ Raddrizzatore di corrente alternata in continua , 21-12-1908, 2, 

3, 288/232, 99253. De Kandó Coloman, a Budapest (Ungheria) ° Montage 
de denx cascades ou de plusieurs cuscades de moteurs pour courantes 
triphasés ,. (Prolungamento della privativa 65836;. 38-12-1908, 9. 

8, 258/233, 9284. Lo stesso “ Perfectionnements aux appareils À contacts 
électriques roulants ,. (Prolungamento della privativa 65760). 8-12-1908, 9. 

B, 259 234, 99285. Lo stesso “ Disposizione di anelli di sfregamento per 
coppie di motori polifasici montati in cascata ,. (Prolungamentao della 
privativa 65906). ‘3-12-1908, 9. 

6, 239.22, 90232. Elektrochemische Werke G. m. b. H., a Bitterfeld (Ger- 
mania) “ Sistema e dispositivo per la produzione di scariche elettriche di 
grande consumo di energia , 154-1908, 6. 
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MILANO, 26 GIUGNO 1910. 


RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 


Premiata con Medaglia d'argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


Parte Tecnica 


Ferrovie e tramvie. 


TRAMVIA AEREA SOSPESA 
SISTEMA BELLANI-BENAZZOLI. 


Abbiamo già accennato nell'Industria ! come, per con- 
giungere Milano col nuovo quartiere di Milanino, che sorgerà 
nel territorio di Cusano, sia stata progettata dagli ingegneri 
Bellani e Benazzoli di Milano una tramvia aerea sospesa ad 
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determinato dallasse di sospensione e dalla direzione della 
risultante delle forze agenti sulla vettura in movimento ; 

d) permettere di girare comodamente in curve di pic- 
colo raggio. 


Il sistema di sospensione della tramvia è chiaramente 
rappresentato dalle fig. 1 e 2. 

Al vertice di una travatura triangolare isoscele A, con 
la base orizzontale, è collocata un unica rotaia centrale por- 
tante B, accuratamente isolata, la quale serve per intero a 
sostenere il peso complessivo della carrozza mobile C e nello 
stesso tempo serve come conduttore dell'energia elettrica. La 
carrozza è interamente sospesa a questa rotaia centrale por- 


Fig. 2. 


Fig. 1 e 2. Sistema di sospensione della tramvia Bellani-Benazzoli. 


una sola rotaia. Descriviamo ora la tramvia stessa, il modello | tante B per mezzo di due perni verticali girevoli D, i quali 


della quale si può, com'é noto, vedere esposto nella galleria 
dell’Unione Cooperativa di Milano. 

I concetti che guidarono nello studio del progetto sono 
i seguenti: i 


a) impiegare a sostegno della via ferrata aerea una 
travatura di sezione triangolare posta inferiormente alla sede 
stessa; 

b) ridurre al minimo le dimensioni della travatura me- 
tallica di sostegno e raggiungere così la massima economia 
del ferro necessario alla costruzione dell’intera via metallica; 

C) permettere, entro certi limiti assai larghi, la libera 
osciHazione della vettura intorno all'asse di sospensione, per 
modo che la vettura possa disporsi naturalmente nel piano 


1 L'Industria, 1910, pag. 286. 


| 


sono portati con molle E da due carrelli scorrevoli sulle 
rotaie B per mezzo di carrucole G con doppio ribordo. 

La vettura C è stata studiata per modo che il centro di 
gravità A risulti assai basso e di molto inferiore alla rotaia 
portante allo scopo di raggiungere una soddisfacente condi- 
zione di equilibrio stabile. 

Ai lati della travatura di sostegno A, in corrispondenza 
ai due spigoli inferiori /, sono state fissate due guide L, che 
formano, insieme con l’intera travatura A, il conduttore se- 
condario di ritorno dell'energia elettrica a potenziale zero e 
direttamente in comunicazione colla terra. 

Queste due guide L non obbligano affatto la carrozza C 
ad un moto cinematico determinato, ma lasciano che essa 
possa liberamente oscillare intorno al proprio asse di sospen- 
sione sulla rotaia centrale B e assumere la posizione naturale 
di equilibrio stabile, col centro di gravità nel piano, indivi- 
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duato dall’asse di sospensione e dalla direzione della risul- 
tante di tutte le forze esterne agenti sulla carrozza. 

Nel piano normale all’asse della vettura, in corrispon- 
denza a ciascun centro di sospensione M, si trova una coppia 
di rulli N situati Puno sul fianco destro, l’altro sul fianco si- 
nistro della carrozza all'altezza delle due guide laterali L. 

L'ufficio principale di questi rulli N è quello di stabilire 
un contatto elettrico con dette guide L; infatti per effetto di 
boccole speciali O scorrevoli fra due guide, provviste di molle 
docili P calcolate per una lunga corsa O, detti rulli N non 
impediscono affatto in via normale le oscillazioni della car- 
rozza in moto. 
= Le molle poi sono impedite di espandersi oltre il profilo 
della travatura dall’arresto R, per cui nella posizione normale 
i rulli N esercitano sulle guide L una piccolissima pressione, 
che spesso viene a mancare del tutto con distacco completo 
del rullo dalle guide: tuttavia la trasmissione dell’energia 
elettrica viene sempre assicurata in modo continuo, perché 
quando il rullo di destra non tocca una guida, necessaria- 
mente il rullo di sinistra tocca l’altra guida e viceversa. In 
via affatto secondaria i rulli laterali N fanno l’ufficio di dolci 
propulsori, nel solo caso di grandi oscillazioni accidentali 
imprevedute della carrozza, ancora superiori alla grande oscil- 
lazione libera concessa dalle molle P delle boccole O. 

Le guide poi presentano contro ai rulli un’ampia super- 
ficie piana SS perfettamente liscia, disposta in un piano quasi 
verticale e di larghezza tale da garantire sempre un appoggio 
costante dei rulli sul piano delle guide, per qualsiasi condi- 
zione di carico della vettura e conseguente disposizione delle 
molle E poste nei carrelli F a sostegno della sospensione M 
della vettura stessa. 

La tramvia sospesa aerea Bellani-Benazzoli permette 
quindi, a cagione dell’equilibrio stabile, del modo di sospen- 
sione e della solida via triangolare, di raggiungere una gran- 
dissima velocità, di percorrere curve di piccolo raggio senza 
alcun inconveniente e di permettere una grande altezza li- 
bera al disotto di essa, senza essere molto elevata dal suolo: 


infatti la travatura sì trova per intero compresa nel profilo . 


della carrozza mobile C. 
Quanto alla linea (fig. 3-5), una estremità della travatura 
che la costituisce, è ancorata per mezzo di una cerniera, ad un 
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servono di ancoraggio o di semplice appoggio, distano da 
mezzaria a mezzaria di m. 184,40. Tra due piloni consecutivi 
la travatura è poi divisa in otto campate di m. 16,80 cia- 
scuna, sorrette da sette sostegni intermedi metallici, foggiati 
in forma di cavalletti, i quali sono superiormente incastrati 
nel corpo della travatura tubolare e in basso poggiano con 
due gambe al suolo per mezzo di una cerniera. 

Le carrozze elettriche automotrici sono capaci di tras- 
portare comodamente seduti 50 passeggeri alla velocità nor- 
male di 120 chilometri all’ora. 

La carrozza venne studiata e costruita per modo da rag- 
giungere la condizione dell’equilibrio stabile, in un grado : 
abbastanza elevato e il più conveniente. 

Il peso complessivo medio per metro corrente di linea, 
compresi i sostegni intermedi, i piloni di ancoraggio, l’ar- 
mamento, i bulloni di fondazione, apparecchi di appoggio e 
isolatori, è solo di kg. 290 per metro corrente; il peso della 
travatura senza larmatura e gli accessori discende a soli 
191 kg. per metro. 

Il prezzo per 9 km. complessivi di linea, compreso il costo 
delle stazioni, il materiale mobile, l’equipaggiamento elettrico, 
le spese di espropriazione e gli imprevisti è stato preventi- 
vato largamente in 2.000.000 di lire. Il prezzo per km. ri- 
sulta quindi di .circa L. 222.000. 


Macchine idrauliche. 


ESPERIENZE DI COLLAUDO SU DUE TURBINE A SPIRALE 
DELLA CASA Ina. A. RIVA & C. - MILANO 


PER L'ING. G. GHERSINA - MIAGLIANO (BIELLA). 


(Continuaz., v. L’Industria, 1910, pag. 379 e 387). 


Particolare cura si rivolse alla misura dell'acqua. Poiché 
le condizioni locali e le portate da misurarsi lo permettevano, 
si scelse uno stramazzo originale Bazin, di 2 m. di larghezza, 
e con soglia di m. 1,135. Esso è rappresentato dalle fig. 18-15, 
nelle quali si vedono i 8 diaframmi in mattoni forati d,, d,,e ds, 
i quali per portate fino a circa 1 m3./sec. assicuravano la 
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Fig. 18-15. Disposizione d'uno stramazzo Bazin per misure d’acqua nel canale di scarico. (Scala 1 : 150). 


pilone di ferro a sezione quadrata, l’altra estremità appoggia, 
per mezzo di una cerniera, sopra un piano di scorrimento 
formato con rulli posti sul pilone successivo. I piloni, che 


perfetta regolarità del pelo d’acqua a monte della soglia. P.r 
portate oltre il mi. l’acqua a monte dello stramazzo presen- 
tava delle piccole onde, ma non tali da compromettere l'e= 
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sattezza delle misure. Messo a posto lo stramazzo, si ebbe 
cura di verificarne le perdite, nonchè Ja presenza di eventuali 


sorgenti fra lo scarico delle turbine e la traversa dello stra- 


mazzo. Perciò aperta alquanto una delle saracinesche delle 
turbine, si riempì tutto il canale di scarico fino al livello 
della soglia dello stramazzo. Chiusa di nuovo la saracinesca, 
si osservò per un periodo sufficientemente lungo la quota del 
pelo d’acqua. Essendosi questa mantenuta costantemente al. 
l'altezza della soglia dello stramazzo, si conchiuse che le 
perdite inevitabili delle pareti dello stramazzo erano abba- 
stanza bene compensate dalle piccole sorgenti del fondo. Na- 
turalmente tale compenso non esiste più quando, colla portata, 
aumenta il carico sulla soglia, perchè cresce il battente sotto 
cui avvengono le perdite, mentre diminuisce la portata delle 
sorgive in relazione al controbattente. Ma il voler tener conto 
di tale fenomeno, oltre che difficile, sarebbe parso anche 
esagerato, data la sua entità assolutamente minima. 

La misura diretta della larghezza dello stramazzo diede 
valori compresi fra 1996 mm. alla soglia e 1993 mm. alla som- 
mità. Si prese perciò come larghezza media 1995 mm., e fu 
questo il valore introdotto nella formola di Bazin. La stra- 
ordinaria limpidezza dell'acqua nel giorno delle prove per- 
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Fig. 16. Differenza fra il carico sulla soglia dedotto dalla 
media delle letture al galleggiante e quello calcolato 
colle misure dirette al regolino. 


mise di constatare che le misure prese per permettere l'ac- 
cesso dell’aria sotto la vena erano completamente riuscite, 
tanto che la vena già per carichi di pochi cm. risultava com- 
pletamente libera. 

La misura dell'altezza sulla soglia fu fatta, per controllo, 
in due modi. Un galleggiante posto in una cassa rettango- 
lare di 200 X 200 mm., perfettamente stagna e comunicante 
verso il fondo coll’acqua del canale mediante foro quadrato 
di 100 X 100 mm., segnava direttamente i carichi su di una 
riga millimetrata, il cui zero era stato controllato esattamente, 
riempiendo il canale fino alla soglia dello stramazzo. Contem- 
poraneamente con una livellazione geometrica s'era stabilita 
la quota sulla soglia, di un regolino orizzontale fisso sopra 
una delle travi attraversanti lo stramazzo, dal quale col metro 
si misurarono direttamente le quote di pelo d’acqua corri- 
spondentemente ai diversi carichi. Galleggiante e regolino 
erano disposti 4 m. a monte della soglia. Per ogni esperienza 
si facevano 3 letture al galleggiante e 8 al regolino. Si notò 
fin da principio che il carico sulla soglia dedotto dalla media 
delle letture al galleggiante risultava di alquanto inferiore a 
quello calcolato dalle misure dirette al regolino, e precisa- 
mente la differenza (che segnò un minimo di 0,7 mm. ed un 
massimo di 7,4 mm.) cresceva ad un di presso col quadrato 
della portata (vedi fig. 16). Era quindi logico supporre che 
la velocità dell’acqua esercitasse una specie di aspirazione 
alla bocca della cassa contenente il galleggiante, cassa la cui 
perfetta tenuta s'era già verificata, e che quindi si dovessero 
assumere come carichi effettivi sulla soglia le medie dei va- 
lori dedotti colla misura diretta. Infatti si presero questi va- 
lori per il calcolo delle singole portate, operando con ciò a 
favore di una più rigorosa valutazione del coefficiente di ren- 
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dimento dell'impianto. Del resto va osservato ché nel peg- 
giore dei casi la portata così calcolata non superò dell'1,2 °/, 
quella ottenuta, prendendo come carico la media di tutte e 
sei le letture. 

I coefficienti m della formola del Bazin 


Q=mth V2gh 


furono dedotti con interpolazione lineare dalla tabella conse- 
gnata a pag. 243 del “ Corso di Idraulica teoretica e pratica „ 
del prof. U. Masoni, t interpolando fra i valori A = 1,00 m 
ed A=1,50 m in corrispondenza del valore effettivo A = 1,185 m. 
Dedotta così una tabella comprendente i valori di m in cor- 
rispondenza degli h segnati nella tabella in parola, con una 
seconda interpolazione lineare, si trovarono gli m corrispon- 
denti ai carichi effettivamente osservati. Tali interpolazioni, 
essendo inutile di spingere il calcolo degli m oltre la 4* de- 
cimale, furono eseguite col regolo calcolatore. 

Le misure dei salti furono fatte nel modo seguente: se- 
condo le garanzie contrattuali, il rendimento si sarebbe do- 
vuto determinare prendendo per sallo la somma della colonna 
d’acqua corrispondente alle indicazioni di un manometro ap- 
plicato all’inizio della spirale di ciascuna turbina, avente il 
centro all’altezza dell'asse della macchina, più il dislivello 
geometrico fra l’asse della turbina ed il pelo di scarico in 
vicinanza del tubo d’aspirazione. Si comprende però facil- 
mente come questa definizione, tutta convenzionale del salto, 
se a termini del contratto doveva adottarsi per determinare 
il rendimento contrattuale, non poteva condurre alla deter- 
minazione del rendimento fisico effettivo. Perciò, essendosi 
visto fin da principio dei calcoli che la Casa costruttrice 
aveva soddisfatto con larghezza ai suoi obblighi contrattuali, 
si decise di adottare come salto quello corrispondente alle 
norme della Conferenza di Berlino, * e cioè, la somma dei 
carichi corrispondenti ai dislivelli, alle pressioni ed alle ve- 
locità nella sezione d’ingresso e d’uscita della turbina: 


CE — Ca? 
H = H, — H, + ħe — ħa + 2 

La quantità H. — H, non era altro che l’aspirazione geo- 
metrica della turbina, che si misurava direttamente calando 
dall’albero della turbina che non lavorava, un piombo fino al 
livello dell’acqua di scarico nel tubo d’aspirazione, e tenendo 
conto dei dislivelli (140 mm.) fra gli assi delle due turbine. 
Nelle tabelle che seguono questa quantità è indicata con H, 

La quantità h. — ha, poichè A, è la colonna d’acqua cor- 
rispondente alla pressione atmosferica nel momento dell'e- 
sperienza, è la pressione effettiva segnata dal manometro al 
principio della camera a spirale di ciascuna turbina. 

La velocità all'uscita, c,, sempre difficile a determinarsi, 
era nel caso nostro piccolissima, date le dimensioni del pozzo 
di scarico delle turbine. Si può quindi senza sensibile errare 

9 
trascurare il termine Si ed allora la quantità h, — ħa + > 
ci rappresenta l’energia totale posseduta dall’acqua all’in- 
gresso nella camera a spirale. 

Se non che la misura di k, -— ha desunta dal manometro 
applicato alla camera a spirale, per quanto tarato, non sod- 
disfaceva pienamente per la ragione che l’acqua, scorrendo 
tangenzialmente all’orificio di comunicazione del manometro 
con velocità considerevole (fino a 5,71 m./sec.) induceva in esso 
dei fenomeni di aspirazione e provocava delle oscillazioni del- 
l'indice, dando luogo a letture poco sicure. Si preferì perciò 
di operare nel modo seguente: Al collettore che porta l’acqua 
alle turbine, e prima della prima diramazione era applicato 
un manometro di precisione Schiffer e Budenberg, con cerchio 
diviso in decimetri e capace di dare a stima il centimetro di 
acqua. Essendo la velocità dell’acqua nel collettore sempre 
moderata (al massimo 0,95 m./sec.), si può trascurare la sua 
azione sulle indicazioni di detto manometro; si che essa dà 
esattamente la pressione effettiva (e, potrebbe dirsi, anche il 


1 Napoli, 1900, 
2 R. CamerEn, 1. c. 
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carico effetlivo) sull'lasse del collettore, o meglio alla quota 
del centro manometro. 

Correggendo questa lettura del dislivello fra il centro mano- 
metro e l’asse di ciascuna turbina (+ 0,36 per la turbina da 
143 HP e 4-0,50 m. per l’altra), e supponendo che nessuna 
perdita per attrito, cambiamento di direzione e sezione avesse 
luogo, fra il punto d’applicazione del manometro al collettore 
e la camera della turbina, essa rappresenterebbe il carico ef- 
fettivo sull’asse della turbina. Se non che perdite per at- 
trito, ecc., hanno certamente luogo, e la loro valutazione pre- 
cisa non è facile. Si è preferito perciò di conglobarle nel 
calcolo del rendimento delle turbine, assumendo direttamente 
per carico effettivo la lettura corretta sopra indicata e de- 
terminando quindi in una sol volta il rendimento della tur- 
bina e di tutta la parte di tubazione che va dal punto d’appli- 
cazione del manomntro fino alla spirale. La lettura corretta 
del manometro sarà indicata con Hp, e chiamata carico ef- 
fettivo. 

Se questo modo di determinare il rendimento può lasciar 
dei dubbi sulla sua portata fisica, ci sembra giustificato dal 
punto di vista pratico, perché: 1° esso dà dei valori del ren- 
dimento inferiore al vero; 2° tiene calcolo delle perdite per 
eccessiva velocità data dall’acqua nella saracinesca e camera 
a spirale, velocità che il costruttore é proclive ad esagerare 
per desiderio di economia, e che il proprietario del salto non 
avrebbe mezzo di difendere, se accettasse ad occhi chiusi la 
condizione di garanzia che determina il rendimento solo col 
carico effettivo (o peggio ancora col solo carico piezometrico) 
entro la camera della turbina. 

Le colonne 2° e 8° della tabella B dànno rispettivamente 
i valori dell’apertura della turbina, che si manteneva costante 
durante ciascuna esperienza, ed è indicata con kX, essendo 
espressa in frazioni del'apertura totale, designata col nu- 
mero 1,00, e del numero medio di giri n. 

Con misure dirette s’era verificato precedentemente che 
alla divisione uniforme in 10 parti del tratto segnato sulla 
colonnina di manovra a mano, ed i cui estremi corrispondono 
all’apertura 0,00 ed 1,00, sono subordinate aperture effettive 
delle palette abbastanza prossimamente proporzionali all’a- 
pertura segnata dall’indice applicato alla colonnina. 

Essendosi verificato che il numero medio di giri durante 
le esperienze, misurato con un tachimetro Horn non si sco- 
sterá mai di più del 2 % (ed anzi sempre di meno), dal nu- 
mero normale n — 500, non si tenne conto nei calcoli di tale 
variazione, supponendo sempre n = 500. 

Le esperienze sono sempre contrassegnate con una lettera 
minuscola; ad una lettera determinata in tutte le tabelle cor- 
risponde sempre la medesima esperienza. 

Turbina N. 1 (N. 1545 di fabbricazione) calcolata per: 


H = 20,70 m.; Q = 675 l/sec.; N, = 148 HP; n= 500, 


TABELLA A. — Misura delle portate — 22 maggio 1910. 
TURBINA N. 1. 


a e |8 Pi 
a do [e] 
al Sal ga (35 1 sé $ 
pe a Che; a . as a a 2 5 
E b~g gag [29038] te OSSERVAZIONI 5 
A eg PE 28 «| 28 SS 
sa [Es | “o «3 
lo A AAA AA 
L t. ifra decimal 
della colonna degli h deriva 
a ga 0,3858 0.4801 0,9090 lo medie ‘aritmetiche delle 1,000 
gu | 0, 0,4295] 0, re letture. i 
PES — ss a L’ i fi uliata, = 
e | 10% | 0'3107| 0,4285 0 6558] **tituita dalla d. 0'700 
) 
f | 11" | 0,2813| 0,4278| 0,5640 0,600 
g | 113 | 0,2498| 0,4278| 0,4810 0,500 
h | 11% | 0,2187| 0,4271| 0,8728 0,400 
i | 115 0,257 


0,1687| 0,4281| 0,2621 


Come si vede da questa tabella, le esperienze furono fatte 
partendo dal pieno carico ed arrivando fino a circa '/, della 
apertura. Non avrebbe avuto scopo di spingerle anche al di 
sotto di questo limite, sia perché gli istrumenti elettrici Bon 


si prestavano più bene a misure cosi ridotte, sia perché sor- 
gevano dei dubbi sul rendimento dell’alternatore. Nè d’altra 
parte interessava di conoscere il rendimento della turbina a 
carichi tanto ridotti. 

La tabella seguente (B) comprende le misure fatte dal- 
l'osservatore addetto alla turbina: 


TABELLA B. — Misure alla turbina. — 22 maggio 1910. 
TURBINA N. 1. 


Espe- | Apertura | Giri al l' effettivo Hy gi H= Ho a, 
rienza k n m. m. m, 
| a 1,000 | 500,7 | 15,50 5,54 21,04 

b 0,900 | 494,7 | 15,50 5,60 21,10 

d 0,778 504,0 15,50 5,76 21,26 

e 0,700 | 490,7 15,60 5,85 21,45 

f 0,600 | 491,3 15,56 5,92 21,48 

g 0,500 | 491,3 15,70 6,07 21,77 

h 0,400 | 499,7 15,70 6,41 22,11 

i 0,257 504,- 15,70 6,71 22,41 


Finalmente la tabella che segue da le letture degli appa- 
parecchi di misura elettrici, già trasformate in KW., e questi 
ultimi ridotti in KW. effettivi forniti dalla turbina, dividen- 
doli per il rendimento dell’alternatore, consegnato pure in 
una colonna. L’ultima colonna dà i cav. eff. corrispondenti 
ai KW. della precedente turbina N. 1: 


TABELLA C. — Misure elettriche. — 22 maggio 1910. 
TURBINA N. 1. 


N ico medi ndi Potenza Potenza 
Peet o ro AN 
rienza |ternatore KW. ternatore KW. HP 
a 141,7 0,928 152,7 207,6 
b 181,9 0,927 142,0 198,5 
a 116,6 0,926 126,0 171,8 
e 104,5 0,922 113,3 154,1 
f 87,7 0,913 96,1 130,7 
g 70,4 0,898 78,3 106,5 
h 52,8 0,873 60,4 82,2 
i 29,8 0,789 87,7 51,3 


La tabella D, raccogliendo i dati fondamentali delle pre- 
cedenti, dà come sintesi i rendimenti effettivi della turbina N. 1, 
calcolati come s'è detto più sopra. La medesima tabella ha 
servito a costruire le curve della fig. 17, che danno la prima 


Fig. 17. Diagrammi della turbina N. 1. 


il rendimento in funzione della potenza fornita dalla turbina, 
e la seconda la dipendenza del carico dall'apertura. Natural- 
mente per questa seconda curva è necessario ridurre i carichi 
ad un salto costante; ciò che effettivamente fu fatto pren- 


dendo per salto normale A" = 21,00 m. Essi sono riportati 
nell’ultima colonna: 


TABELLA D. — Rendimenti. — 22 maggio 1910. 
TURBINA N. 1. 


| 
| 
| 
| 


| 
| 


5 e |o Sž] d | 
ME la Era NE E 
E E. ue |! pos 28 pa do 433204 atzi» | 
RE | > © Gil O 3 lides | A" | 
= 4 A 8] Y us d don 334|.2. || 
fa o 4 [OR 33% | 
SA SE MI CETE SR a- vous O g | 
pes 
a 1,000! 500,7. 0,9090 21,04 207,6'0,8141| 140 °% | 207,0 
b ' 0,900 | 494,7 | 0,8301| 21,10; 1935 0,8284| 130 , | 192,1 
d : 0,778 | 504,0 0,7193 21,26 ' 171,3 ' 0,8400 115 ,, | 168,2 
e ' 0,700) 490,7 | 0,6558, 21,45. 154,1 0,8215, 100 ,, | 149,3 
f 0,600 491,30, ,5640, 21,48 180,7/0,8089| 85 ,, | 126,3 
g 0,5 491,3 0, 4810) 21,77) 106,5 0,7629 10, | 100,9 
h | 0,400 | 499,7 10 0,3728 22,11) 82,2; 0,7480, 50 ,, 716,1 
î | 0,257 | 504,0 0,2621] 22,41 51,8 0,6551 30 ,„ 46,5 
| | 


Turbina N. 2 (N. 1544 di fabbricazione), colcolata per: 


H = 20,10 m5 01050 L/uoo,; M E= HP: -11:=.900. 


Essendosi tenuto “identico metodo nell'eseguire le mi- 
sure, si riportano le tabelle senza spiegazione alcuna, poten- 
dosi ripetere parola per parola quanto è stato detto a pro- 
posito della turbina N. 1. 


TABELLA A. — Misure delle portate. — 22 maggio 1910. 
TURBINA N. 2. 
| | Corrispon- 
| Espe- | Ora della Altezza dente Portata Apertura 
lettura Bia h coefficiente Q della turbina 
rienza| media a di Bazin m3./sec. k | 
m. | 
| 
a 1410 0,5080 0,4348 1,3895 1,000 | 
b 1456 0,4816 0,4334 1,2800 (0,880 
c 1507 0,4520 0,4324 1,1612 0,800 
d 15% 0,4060 0,4307 0,9846 0,670 
e 155° 0,3577 0,4293 0,8114 0,550 
Ei 15°? 0,3048 0,4284 0,6370 0,450 
g 1608 0,2637 0,4277 0,5118 0,350 
| h 1620 0,2197 0,4270 0,3886 0,250 
| 


TABELLA B. — Misure alla turbina. — 22 maggio 1910. 
TURBINA N. 2. 


Salto 


P. Ù Arico spira 
| | Espe- | Apertura | Giri al 1 mi rt 5, pr rg nda, 
| rienza k n m. m, m, 
| 
a 1,000 494,0 15,26 5,74 21,00 | 
b 0,880 496,0 15,81 5,88 21,19 | 
c 0,800 493,8 15,36 5,99 21 35 | 
d 0,670 496,0 15,36 6,10 21,46 
| e 0, 550 491,7 15,36 6,22 21,58 
f 0, 450 496,0 15,46 6,42 21, 88 
9 0, 350 498,0 15,54 6,53 22, 07 
h 0, 250 491,3 15,56 6,61 22, 17 


TABELLA C. — Misure elettriche. — 22 maggio 1910. 
TURBINA N. 2. 


y i . Potenza 
| Espe- E RADO sun sviluppata 
| rienza |ternatore KW. ternatore CA e Gu ra 
| a 220,2 0,983 236,0 820,9 
"5 209,9 0,932 225,2 806,2 
je 193,6 0,980 208,2 283,1 
| d 162,5 0,922 176,2 239,6 

e 128,9 0,907 149,1 198,2 
lf 91,3 0,877 104,1 141,6 
| 9 66,2 0,834 79,4 108,0 
un 40,9 0,754 54,3 73,8 
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TABELLA D. — Rendimenti. — 22 maggio 1910. 
TURBINA N. 2. 

3 z Kokis 88 
| - > _ la gi q» E sal Sa 

È E. He ¿on 24 du So o $ 5 | E TES 

2 | g O ha al Son] 3° AES S o| ALS 

n < a g N Ay H di dune Da 
| s |A |agfe| Ey 
PESO, Ra E LR o 
| 

a | 1,000 | 494,0 | 1,3895| 21,00 | 820,9 | 0,8248| 115 °% | 320,9 

b | 0,880 | 496,0 | 1,2800| 21,19 | 306,2 | 0,8469] 110 ‘|, | 302,1 

c | 0,800 | 493,3 | 1,1612| 21,35 | 283,1 |0,8562| 100 „ | 276,2 

d | 0,670 | 496,0 |0,9846| 21,46 | 239,6 |0,8507| 85 , | 231,9. 
| e | 0,550| 491,7 | 0,8114| 21,58| 198,2|0,8278| 70 , | 185,6 
| f | 0,450| 496,0 |0,6370| 21,88 | 141,6 | 0,7618| 50 „ | 183,1. 
| g | 0,350| 498,0 | 0,5118| 22,07 | 108,0|0,7171] 40 , | 102,5 
h | 0,250| 491,3 22,17| 73,8|0,6425| 25 , | 66,5 


| 0,3886 


Anche per la turbina N. 2 i risultati di quest'ultima ta- 


bella furono consegnati in una curva (fig. 18), che permette di 


vedere a colpo d’occhio il rendimento corrispondente a cia- 


DT 


o so i ow eS Joe 350 doo 


Fig. 18. Diagrammi della turbina N. 2. 


scun carico, mentre una seconda curva dà la dipendenza del 
carico dalla relativa apertura. Questa curva, come nel caso prece- 
dente, fu ridotta per ciascuna esperienza ad un salto co- 
stante H' — 21,00 m., moltiplicando le potenze effettive per il 


i da 
rapporto zl * I carichi così riprodotti sono riportati anche 


nell’ultima colonna della tabella D. (Conlinua). 


Apparecchi di sollevamento 
e di trasporto. 


GLI ELEVATORI INDUSTRIALI 
CONSIDERATI NEI RIGUARDI DELLA SICUREZZA 
DEL LORO ESERCIZIO. 


(Continuazione, v. L’Industria, 1910, pag. 385). 


In Germania i Pubblici Poteri hanno pensato da tempo 
a stabilire delle norme per l'installazione e la sorveglianza 
degli elevatori. 

Tale preoccupazione è completamente giustificata dai dati 
statistici raccolti dalle Corporazioni professionali (Berufsge- 
nossenschaften). 

Nel diagramma, fig. 1, si è messo in raffronto il numero 
degli infortuni che si verificarono, nel corso degli anni dal 1901 
al 1907, agli elevatori, con quello degli infortuni dovuti alle 
caldaie, tubazioni e recipienti di vapore e col numero com- 
plessivo di infortuni che avvennero negli stabilimenti ed 
imprese industriali. Da esso appare chiaramento il notevole 
contributo che gli elevatori portano ai sinistri che annual- 
mente si hanno da lamentare (circa ‘/; del numero totale) ed 
è impressionante il vedere come questi infortuni siano assai 
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più numerosi di quelli che si ripetono dall’esercizio delle cal- 
daie e recipienti di vapore. Il limite molto confortante entro 
il quale questi ultimi si mantengono con quasi assoluta co- 
stanza dimostra quanta efficacia pratica abbia la rigorosa e 
competente sorveglianza alla quale tali apparecchi sono sog- 
getti e quanto siano vantaggiose per la sicurezza le esigenze 
che si hanno riguardo ai requisiti che deve possedere il per- 
sonale addetto al loro servizio. 

In Germania chi vuole installare un elevatore deve do- 
mandarne licenza all’Autorità; la domanda deve essere cor- 
redata del disegno d’installazione e in essa si deve indicare 
l’uso pel quale l’elevatore deve servire e devonsi dare tutti 
i dati riferentisi alla portata, alla velocità ed alle condizioni 
di resistenza dei principali suoi elementi. 

Quando il Governo prussiano abbandonò l’idea di stabi- 


lire delle norme uniformi per tutti gli Stati dell'Impero, la | 


prova e la revisione degli elevatori venne affidata al perso- 
nale tecnico, debitamente riconosciuto, delle Corporazioni 


‘5898 


1903 1904 6 
Trasrmssion 


Motori Macchine Qperatrio 


Elevator 
Codae 3 vapore - Recipiente fubariom di vapore 


A 


Fig. 1. Infortuni verificatisi in Germania agli elevatori nel 
periodo 1901-1907 e loro confronto con gli altri infor- 
tuni delle industrie. 


professionali (Berufsgenossenschaften) che ne fanno richiesta 


e dove tale sorveglianza manca vi provvedono gli ingegneri. 


delle Associazioni di revisione delle caldaie ai quali il Mi- 
nistero del Commercio e del Lavoro determina il circolo di 
giurisdizione. | 

Le Norme riguardanti gli elevatori che si trovano nei 
regolamenti speciali delle diverse Corporazioni sono fra loro 
poco diverse: alcune sommarie, altre più particolareggiate 
ma sempre in perfetta corrispondenza colle Prescrizioni Nor- 
mali di Prevenzione stabilite nelle loro periodiche riunioni. 
Però, anche quella approvata nell’ultima riunione, è ben lungi 
dallo scendere ai particolari contemplati dalle Normali ordi- 
nanze di Polizia, predisposte dal Governo prussiano, che, è bene 
notare, non hanno fino ad ora acquistato carattere ufficiale. 


Troviamo queste Norme nella pregevolissima pubblica- . 


zione: “ Handbuch der Aufziigetechnik ,, del sig. ingegnere 
L. Heintz K. G. R., alla quale avremo da riferirci diverse 
volte, perchè è un lavoro fatto con grande senso pratico da 
persona di alta competenza. 

Crediamo opportuno di riassumerle largamente perchè 
riesciranno un utile complemento delle considerazioni che 
faremo in seguito per determinare i provvedimenti di sicu- 
rezza, sia d’ordine generale, sia d’ordine particolare da adot- 
tarsi nei diversi casi che si incontrano nella pratica. 
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Queste ordinanze di Polizia riguardano tutti quegli im- 
pianti di elevatori le cui benne o cabine o piattaforme si 
muovono fra guide fisse e che hanno un'altezza di solleva- 
mento di almeno due metri. 

Sono esclusi gli elevatori soggetti alla sorveglianza degli 
ispettori delle miniere, i congegni di sollevamento dei teatri, 
gli elevatori a catena continua per materiali (Paternoster- 
Aufzüge) e gli elevatori per navi. 


a) Categorie di elevatori. 

Gli elevatori vi sono distinti in due categorie, elevatori 
per persone ed elevatori per merce; nella prima categoria 
sono compresi anche quegli elevatori per merce che traspor- 
tano anche il conduttore. I 


b) Condizioni generali per tutti gli elevatori. 

Per entrambe le categorie di elevatori si dànno le con- 
dizioni generali alle quali devono rispondere i vani percorsi 
dall’elevatore. | 

Se l’elevatore si muove in un pozzo circondato da pareti 
si vuole che queste siano incombustibili o resistenti al fuoco 
o che siano fatte in modo da non poter agevolare la propa- 
gazione di un incendio da un piauo all’altro; negli altri casi 
il vano deve essere protetto su tutti i lati in modo che alle 
persone non possa derivare alcun pericolo dal movimento 
dell'elevatore. Il vano dell’elevatore deve essere accessibile 
soltanto per mezzo di porte o cancelli. 

Le chiusure devono essere alte almeno m. 1,80 e le pro- 
tezioni del vano devono essere fatte in modo che non sia 
possibile far passare alcuna cosa nello spazio percorso dal- 
l’elevatore. Se sono fatte a traliccio la massima maglia deve 
essere di 2 centimetri. Le porte del vano dell’elevatore non 
devono mai aprirsi verso l’interno di esso, mentre le porte 
della cabina mobile devono sempre aprirsi verso l’interno 
della cabina. 

Si prescrive che il contrappeso della gabbia mobile abbia 
da essere guidato su tutta la sua corsa. 

Inoltre si esige che la piattaforma o cabina mobile degli 
elevatori debbano essere provviste di un arresto automatico 
o di un freno limitatore di velocità (freno automatico di di- 
scesa), disposti e protetti in modo che la loro azione non 
possa essere paralizzata e che non possono essere manovrati 
arbitrariamente. si 

Da tale prescrizione sono escluse: 

1° Le piattaforme portate direttamente da uno stan- 
tuffo idraulico, sempre che vi sia una disposizione la quale 
impedisca che, in caso di rottura delle tubazioni d'ammis- 
sione, la piattaforma possa discendere con velocità superiore 
a m. 1,50 al secondo; lo stesso esonero vale per quegli ele- 
vatori ad asta dentata collegati con ingranaggio elicoidale, 
sempre quando la velocità dell'asta non possa superare quella 
sopra indicata. 

2° Quegli elevatori nei quali la piattaforma, sia per la 
sua costruzione, sia pel suo modo d'esercizio o di carica- 
mento, non è accessibile alle persone. 

8° Gli elevatori di merci che collegano soltanto due 
piani, sempreché ai piani di carica vi siano dei dispositivi 
per sostegno della piattaforma i quali entrino in funzione 
automaticamente. | 

4° I montacarichi a freno dei piccoli molini da grano, 
come pure quegli apparecchi nei quali la discesa è ottenuta 


` dal peso stesso del carico, quando però all’argano sia appli- 


cato un freno il quale sia capace di arrestare il carico a 
qualsiasi altezza. 

Per gli apparecchi di questo secondo tipo sì dovranno 
anche avere i dispositivi indicati qui sopra al n. 8. 

L’apparecchio motore dell’elevatore deve essere fatto in 
modo o provvisto di tali disposizioni, le quali impediscano 
che venga superata quella determinata velocità che fu pre- 
stabilita. 

Velocità superiori a m. 1,50 al secondo non ponno usarsi 
senza speciale autorizzazione dell'Autorità competente. 

Le cabine mobili con freno di velocità devono assumere 
al massimo una velocità di m. 1,50 -al secondo quando av- 7 
venga il distacco o la rottura dell'organo di trazione. Quelle 
con apparecchio di sicurezza si devono arrestare, al massimo, 
dopo aver compiuta una caduta di m. 0,25. 
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Gli spazi davanti agli elevatori e le cabine pel trasporto 
delle persone devono essere illuminate naturalmente od ar- 
tificialmente, per tutto il tempo dell’uso dell’elevatore. 

L'illuminazione continua non è richiesta quando vi siano 
disposizioni per le quali l’illuminazione si produce coll’aprire 
del vano dell'elevatore, 


c) Elevatori per persone. 

Gli elevatori per persone che non sono sostenuti diret- 
tamente da uno stantuffo, da un’asta o similia, devono essere 
appesi ad almeno due corde, o due cinghie o due catene le 
quali devono essere collegate collapparecchio paracadute in 
modo che questo entri in funzione appena che avvenga un 
pericoloso allungamento di uno degli organî di trazione. 

Le catene e le funi non devono essere cimentate a più 
di */, della loro resistenza alla rottura, le cinghie a non più 
di 1/4. 

Le corde devono calcolarsi in modo che la tensione in 
esse generata non abbia complessivamente a superare '/, del 
carico di rottura. 

Negli elevatori per persone gli accessi al vano che essi 
percorrono devono essere muniti di porte poste nello stesso 
piano della parete interna del vano. 

Queste porte devono essere tenute chiuse dall’apparec- 
chio di comando per mezzo di chiavistelli automatici fino a 
che la cabina è in moto e devono potersi aprire soltanto 
quando la cabina si trova ferma davanti ad una porta. Il 
movimento della cabina non si deve poter iniciare fino a ché 
non siano chiuse tutte le porte degli accessi. 

L'organo di comando (Steuerung), ossia l’assieme di tutte 
quelle parti mediante le quali l’elevatore può esser messo in 
moto ed in riposo, deve essere disposto in modo, nell'interno 
della cabina, che non possa essere manovrato dall’esterno 
di essa. 

Negli elevatori che devono essere usati senza conduttore 
è permesso un comando tanto dall’interno che dall’esterno, 
qualora gli organi di comando, interno od esterno, siano messi 
fra loro in tale dipendenza che la manovra di fermata non 
si possa fare che con quello col quale si è iniziato il movi» 
mento. 

Il cambiamento deve potersi fare soltanto quando la ca- 
bina sia ferma e scarica e che le porte siano chiuse. 

Negli elevatori di questa natura, ciascuna porta deve 
essere munita di due serrature, delle quali una deve essere 
automatica. La serratura della porta non deve potersi aprire 
che con chiavi di sicurezza di forma speciale. 

Per le fermate automatiche dell'elevatore alle sue due 
estremità di corsa, si devono usare dei dispositivi, i quali 
possano entrare in funzione in modo fra loro indipendente e 
che nello stesso tempo tolgano la trasmissione del movimento. 
Uno di questi dispositivi deve entrare in funzione indipen- 
dentemente dall’organo di comando. 

La cabina deve essere combinata in modo, che le persone 
che vi si trovano abbiano da essere protette contro la os- 
duta degli organi di trazione o di altre parti del meccanismo. 

La cabina, da quelle parti ove non deve essere accessi- 
bile, deve avere pareti cieche o fatte con traliccio metallico 
con maglie di 2 cm. al massimo. 

Non sono necessarie delle porte di chiusura per la cabina 


quando il vano dell’elevatore, dalla parte ove vi sono gli | 


accessi alla cabina, abbia una parete liscia per tutta la sua 
altezza e distante dalla cabina non più di 4cm. Le pareti a 


reticolato metallico con maglie non maggiori di 2 cm. équi- | 


valgono a pareti liscie. 
In ciascuna cabina vi deve essere an mezzo di segnala- 


mento che possa essere udito al di fuori del vano e che possa | 


essere usato comodamente dal condattore. Accanto ad esso 


Si porrà un avviso esplicativo. 


duttore. 
Le sedie a freno dei piccoli molini da Erang anche quando 
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devono trasportare un conduttore, possono essere installate 
come elevatrici di sole merci, alla condizione che almeno le 
chiusure dei due accessi di estremità siano manovrate auto- 
maticamente dalla sedia stessa. Nei piani intermedi gli ac- 
cessi devono almeno essere munite di barriere e di un avviso 
il quale proibisca l'apertura della barriera quando la sedia 
mobile non si trova ferma davanti all’apertura. 


d) Elevatori per merci. 

Le corde, le cinghie o catene di sospensione dell’eleva- 
tore devono essere calcolate con quegli stessi criteri che 
farono indicati per gli elevatori per persone. 

Però se si impiegherà un solo organo di trazione la sol- 
lecitazione complessiva per trazione e fiessione non dovrà 
raggiungere il quarto della resistenza alla rottura. 

Tutte le aperture del vano dell’elevatore devono essere 
provviste di porte o barriere, così conformate che le persone 
non possano correre pericolo. 

Le chiusure di queste porte o cancelli devono essere 
fatte in modo che non possano essere aperti che quando la 
cabina si trova davanti all’apertura e che tutte le porte siano 
chiuse prima che si possa mettere in moto l’elevatore. 

Possono essere esonerati dall’obbligo delle serrature gli 
elevatori per costruzioni edilizie e simili installazioni nelle 
quali la piattaforma mobile, tanto pel carico, quanto per lo 
scarico, non può essere accessibile alle persone, sia a motivo 
del suo modo di costruzione, sia a motivo del modo d'eser- 
cizio, sia per le modalità di carico, e sempre che le aperture 
di carico e scarico siano circondate e difese in modp che le 
persone non possano correre pericolo e che corrispondente- 
mente alle aperture di carico vi siano dei solidi arresti per 
assicurare le fermate. 

Sono pure esonerati gli elevatori con cancelli alzabili 
qualora la velocità della cabina non superi i m. 0,25 al se- 
condo e quando almeno le chiusure delle due posizioni 
estreme superiore ed inferiore siano dipendenti dal movimento 
della cabina. 

Sono esonerati pure i piccoli elevatori, intendendosi per 
piccoli elevatori quelli pei quali la sezione orizzontale del 
vano non è maggiore di mq. 0,7 e che non possono traspor- 
tare più di 100 kg. 

Gli organi di comando dell’elevatore devono essere ap- 
plicati fuori della cabina mobile e disposti in modo che, stando 
su di essa, non si possano manovrare. 

Questa prescrizione non si estende agli elevatori a freno 
dei piccoli molini quando con essi deve trasportarsi anche 
il conduttore. 

Ciascun elevatore deve essere provvisto di almeno un 
dispositivo col quale si ottenga automaticamente la fermata 
alle sue posizioni estreme. Per gli elevatori che sono mossi 
dalla forza dell’uomo basta che sia disposto wn arresto di 
corsa sulla guida della cabina. 

Per gli elevatori a freno dei piccoli molini si può trala- 
bceiare la fermata automatica in corrispondenza all’estremità 
di corsa inferiore qualora all'entrata nel piano inferiore la 
sedia mobile metta in azione un segnale. 

Gli argani a mano devono essere provvisti di freno a 
contrappeso e di manovelle che rimangano ferme quando 
sono abbandonate dall’operaio. 

Ciascun elevatore nel quale le posizioni che assume la 
gabbia mobile mon sono visibili dall'esterno del vano da essa 
percorso, deve essere provvisto di un indicatore. 

Sono esclusi i piccoli elevatori. 

La cabina che serve al trasporto deve essere conformata 
in mode che le merci mon possano uscire dallo spazio ad 
esse destinato e non possano cadere in basso. 

Quando si devono caricare carrelli, bisogna provvedere 


i la cabina di arresti per gli stessi. 

Su ciascuna porta d’accesso ad un elevatore per persone | 
come pure nell'interno della cabina si deve porre un cartello | 
sul quale si legga: “ Elevatore per persone ,poi il carico mas- 
simo ammesso ed il numero delle persone, calcolando che ; 
ogni persona pesi kg. 75, e la prescrizioue che l’elevatore È 
debba essere usato soltanto con accompagnamento del con- | 


A ciascuna apertura di carico deve mettersi una tabella 
sulla quale siano scritte chiaramente le parole: “ Attenti! — 
Elevatore ,. Su questa tabella deve pure figurare il carico 
massimo che si può sollevare e la proibizione che le persone 
si servano dell’elevatore per passare da un piano ad altro. 


Nel progetto d’ordinanza di Polizia sono pure indicate 
le norme che si devono seguire nell’esercizio degli elevatori 


— 


e anche queste non sono meno esigenti delle norme d'installa- 
zione. Per gli elevatori per persone con organo di comando 
meccanico si esige che siano sempre usati coll’accompagna- 
mento di uno speciale conduttore. Questo deve conoscere 
perfettamente l’impianto e l’esercizio dell’elevatore e le rela- 
tive prescrizioni, deve aver ottenuta l’abilitazione al servizio 
da persona competente e tale abilitazione deve figurare sul 
Libro di revisione dell’elevatore. I conduttori non devono 
avere meno di 18 anni. 

Gli elevatori per persone con organi di manovra elettrici 
posti all’interno, possono, in seguito a benestare della locale 
Autorità di Polizia, essere usati coll’accompagnamento di un 
conduttore che abbia raggiunto solo l’età di 15 anni quando 
questi conosca bene il servizio e le prescrizioni di uso e 
quando l’elevatore sia posto sotto la sorveglianza di una 
persona approvata incaricata della manutenzione del mac- 
chinario e della cabina mobile e che sia facilmente reperibile 
durante il loro uso. 

Gli elevatori per persone con organo di comando tanto 
all’esterno che all’interno della cabina, possono (in seguito a 
benestare dell'Autorità di Polizia) essere esonerati dall’ob- 
bligo dell’accompagnamento di un conduttore e questo può 
essere sostituito dalla presenza in luogo di un sorvegliante 
approvato e responsabile. L’uso dell’elevatore deve però, o 
essere riservato soltanto a determinate persone, conosciute 
dalla Polizia, o deve collegare soltanto due piani. 

Così pure per elevatore continuo, a paternoster, è suffi- 
ciente la sorveglianza di un assistente approvato e respon- 
sabile. Ai conduttori che si siano resi colpevoli di inosser- 
vanza di queste norme e che si siano dimostrati incapaci 
verrà tolta l’autorizzazione. 


Pei lavori costruttivi relativi all’impianto di un elevatore 
occorre il benestare dell’Autorità di Polizia. 

L'imprenditore dell'impianto deve presentare, a mezzo 
di persona competente, la domanda di concessione corredata 
da disegno quotato e da descrizione in doppio esemplare. 

Da questi documenti devono risultare il modo di costru- 
gione della cabina mobile e della disposizione dell’elevatore, 
lo schema dell’argano di comando e delle’ chiusure del vano; 
pei montacarichi elettrici occorre anche lo schema dei com- 
mutatori, sempre poi devono darsi tutti i dati che sono ne- 
cessari per la calcolazione e prove dell’elevatore. 

Per elevatori in edifici di Stato o governativi occorre 
soltanto una descrizione ed un disegno. La persona compe- 
tente delegata dall'Autorità di Polizia deve però verificare 
se il progetto corrisponde alle norme e accertarsene mediante 
prove. I proprietari di elevatori sono obbligati a far eseguire 
da persona competente, debitamente riconosciuta, una prova 
prima di metterlo in esercizio e poi, regolarmente, le prove 
periodiche prescritte da quella stessa ordinanza e da inden- 
nizzarsi nella misura stabilita dal Decreto del Ministero del 
Commercio e del Lavoro in conformità alia legge dell’8 lu- 
glio 1905 (Gesetzsammi, S. 817). 

Nel collaudo si devono provare, in funzionamento col 
massimo carico, tutte le prescritte disposizioni di sicurezza 
e specialmente le chiusure a ciascun piano, e poi si deve 
verificare a cabina vuota la efficacia dell'apparecchio para- 
cadute e del freno di velocità. 

In questa prova l’organo di sospensione normale della 
cabina deve essere distaccato oppure, si deve allontanarlo 
quanto basta per far funzionare l’apparecchio paracadute 
quando la cabina discende colla velocità normale. 

Il perito deve scrivere il risultato delle prove sul mo- 
dulo stabilito dall’ordinanza di Polizia, che deve essere alle- 
gato insieme ad un disegno e ad una descrizione dell’eleva- 
tore, al libro di revisione regolamentare nel quale vanno poi 
inscritti anche i risultati delle successive prove periodiche. 

Gli elevatori per persone, quelli per merci (esclusi i pic- 
coli elevatori), gli elevatori a freno dei piccoli molini, gli ele- 
vatori per opere edilizie e simili devono essere sottoposti a 
prove con un periodo massimo di due anni. Gli elevatori 
serventi per altri scopi devono essere provati ogni 4 anni. 

In queste prove periodiche gli elevatori si devono esperi- 
mentare come nelle prove di collaudo. 


(Continua). Ing. L. PONTIGGIA. 
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Elettrotecnica. 


MOTORE ELETTRICO UNIVERSALE PER USI DOMESTICI. ! 


Numerosi tentativi furono fatti per rendere popolare l’uso 
dell’elettricità in casa; e sebbene siano stati costruiti piccoli 
motori per azionare macchine da cucire, pulitrici di posate, 
tagliatrici di pietanze, pulitrici ad aspirazione, l’inconveniente 
principale era che ogni macchina richiedeva il proprio mo- 


Fig. 1. Motore Borlase Matthews, visto di fronte. 


tore, che con essa formava un unico gruppo fisso. In queste 
circostanze il costo d’impianto di motori elettrici per le varie 
macchine domestiche diveniva molto spesso proibitivo per 
una casa di media condizione. Questa difficoltà è stata ora 


Fig. 2. Motore Borlase Matthews, visto di fianco. 


superata dalla macchinetta dell'ing. R. Borlase Matthews di 
Londra, che qui descriviamo. 

Questa macchina comprende un motore elettrico, con un 
semplicissimo meccanismo di riduzione di velocità, che può 


È 


Fig. 3. Motore Borlase Matthews, azionante una macchina 
per macinare il caffè. 


essere attaccato o distaccato in pochi minuti a e da qualsiasi 
macchina d’uso domestico. Ha un piccolo peso e non occupa più 
spazio di una macchina da cucire, in modo che può essere 
facilmente trasportato, ove occorra, da una stanza all’altra. 


1 Electrical World, 1910, pag. 1228. 
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Il motore è provvisto di un braccio mobile, un’estremità 
del quale è montata concentricamente all’asse del motore, e 
l’altra estremità porta una puleggia a gola di 170 mm. di 
diametro, mossa dall’albero del motore per mezzo di una 
cinghia di cuoio. Di fianco ed unita a questa ruota vi è una 
piccola puleggia coperta di gomma, che é posta in contatto 
con la periferia della ruota della macchina da azionarsi. 
Questa puleggia è tenuta a contatto della periferia della 
ruota coll’aiuto di molle elicoidali che spingono contro 
l'estremità del braccio radiale. Il motore è provvisto di 
una larga maniglia per facilitare il trasporto; l’interruttore 
di corrente è fissato ad una sporgenza dell’incastellatura del 
motore. 

Il motore impiegato è di */, HP largamente calcolati, 
cosicchè può portare per brevi periodi sovracarichi conside- 
revoli. Si sono adottati supporti a sfere per togliere il più 
possibile la necessità di una frequente lubrificazione. La sua 
velocità è di circa 1900 giri al minuto, mentre quella delle 
macchine da azionarsi è di circa 60. A carico normale il con- 
sumo è di circa 70 watt, ma quando si devono azionare mac- 
chine pesanti, come lo spolveratore ad aspirazione, il consumo 
sale sino a 180 watt. La base rettangolare del motore è attaccata 
ad un basamento di legno per mezzo di un ferro d’angolo 
doppio e di una camma. Un giro di questa camma da una 
parte o dall’altra, libera o fissa all’istante il motore al ba- 
samento. 

Per poter adattare al motore elettrico macchine d’uso 
domestico normalmente azionate a mano, vi sono speciali 
cuscinetti metallici per porre i perni esistenti al posto della 
manovella usata normalmente. I cuscinetti, una volta al posto, 
non sono più mossi nelle varie applicazioni. Le macchine di 
uso domestico sono provvedute di una specie di vite passante 
per attaccarle al tavolo. Siccome però s'incontra una certa 
difficoltà nello stringere o nell’allentare questa vite, è pre- 
feribile attaccare permanentemente ogni macchina a un pic- 
colo pezzo di legno di cm. 10 X 85 che si adatta ad un in- 
castro praticato nella base. Per macchine da lustrar scarpe o 
di argenteria, si impiega un albero flessibile direttamente con- 
nesso all’asse del motore per mezzo di un attacco speciale. 
L'estremitá libera dell'albero è provvista di una manovella 
imperniatavi ed è filettata per poter portare spazzole, stro- 
finacci di cuoio, spazzolini, un certo numero dei quali è for- 
nito con queste macchine. 

Il motore può azionare qualunque macchina ordinaria- 
mente mossa a mano. 


Apparecchi di misura 
e d’osservazione. 


UN CARRELLO DINAMOMETRICO PER ELICHE AEREE. ! 


Su disegni del prof. Prandtl fu costrutto il carrello per 
la prova delle eliche aeree, di cui si ha un’idea dalle fig. 1 e 2. 
Come risulta dalla figura, la flangia destinata all’attacco delle 
diverse eliche fa parte del lato superiore di un parallelo- 
gramma articolato fissato ad un’alta incastellatura di ferro e 
può quindi spostarsi nel senso dell’asse dell’elica. Lo sposta- 
mento, a mezzo di sbarre articolate, è trasmesso allo stantuffo 
di un cilindro M, pieno di glicerina, dal quale si diparte una 
condotta che fa capo ad un manometro registratore. Si ha in 
tal modo un costante controllo della spinta prodotta dal- 
l’elica. 

L’albero dell’elica è disposto a 2,6 m. al disopra della 
piattaforma del carrello ed è messo in moto a mezzo del mo- 
tore D, disposto sulla piattaforma stessa, per intermediario 
di una coppia di ruote coniche fisse inferiori H, di un albero J 
a doppio giunto cardanico, e di una seconda coppia di ruote 
coniche K montata in modo da potersi spostare secondo l’asse 
dell’elica. Quest'ultima coppia di ruote dentate è contenuta 
in un carter montato sull'asse dell’elica con cuscinetti a sfere 
e che quindi può girare coll'asse stesso: la rotazione è im- 


1 III aeron. Mitteilungen, 1909, pag. (MI. 
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pedita per mezzo di una leva fissa al predetto carter ed agente 
su di un cilindro Mz analogo al cilindro M,. Anche la pres- 
sione prodotta nel cilindro M, viene registrata da un mano- 
metro sulla stessa striscia di carta su cui viene registrata la 
spinta dell’elica; su di essa poi un orologio a contatto segna 
gli intervalli di tempo di dieci in dieci secondi. 

Su di un altro rotolo di carta lo stesso orologio segna 
i nove secondi intermedi, mentre vi si registrano anche il 
numero di giri del motore — dal quale si ricavano poi quelli 
dell'elica — il numero delle rotazioni di un asse del carrello 
e quello delle rotazioni di un anemometro A, mediante il 
quale si può stabilire la velocità relativa fra l’elica in moto 
e la massa d’aria attraversata. 

Alla fine dell’esperienza le due strisce di carta surricor- 
date si dispongono l’una accosto all’altra in modo che i segni 
fatti dall’orologio sul diagramma manometrico corrispondano 
a quelli tracciati sul diagramma dei numeri di giri e si hanno 
così racolti insieme tutti i risultati. L'anemometro e la ban- 
deruola B disposti sull’albero inclinato del carrello si trovano 
a 10 m. avanti all’elica, la quale pertanto non ha nessuna 
azione sull’anemometro che si trova pure alla stessa altezza 
dell’albero dell’elica. 

Per ottenere un rapido e leggero moto del carrello sotto 
la spinta dell’elica, lo chassis di questo (corrispondente allo 


Fig. 1. 


Fig. 2. 


Fig. 1 e 2. Carrello dinamometrico per eliche aeree. 


scartamento normale) è assai leggero, con sopporti a sfere 
sugli assi portanti e profilato in modo da render minima la 
resistenza dell’aria. 

Il motore a scoppio D del solito tipo per automobili può 
dare 90-100 HP a 1800-2000 giri. La trasmissione inter- 
posta fra esso e lelica permette di avere ancora 70 HP sul- 
Valbero dell'elica per una velocità di questa variabile fra 200 
e 1200 giri. 

Presso al sedile del guidatore trovansi: a sinistra le leve 
di strozzamento e di accensione per il comando del motore 
e il pedale por i freni alle quattro ruote del carrello; a de- 
stra la leva per l’innesto e il disinnesto dell'elica e quella 
per l’attacco di una trasmissione a catena F per il ritorno 
del carrello. Dinanzi al sedile in C, sono installati gli stru- 
menti di controllo, e cioè un tacometro a risonanza per la 
velocità del motore, un tacometro a pendolo per quella del 
carrello; e due manometri rispettivamente per la spinta del- 
Velica e per il suo momento torcente. Questi due manometri 
possono arrivare ad una pressione doppia di quella ammessa 
dai manometri-registratori, di modo che con essi si possono 
eseguire delle misure anche sulle eliche più potenti. 

Le esperienze sono condotte molto semplicemeute. A car- 
rello frenato e fermo si pone in moto il motore e si innesta 
la trasmissione dell’elica mediante l’innesto G a denti, e 
quindi col pedale si attacca lentamente l’innesto a frizione £. 
Quando l’elica ha raggiunto la voluta velocità si libera il 
carrello dai freni e gli si lascia assumere la massima velo- 
cità, ciò che avviene del resto assai rapidamente. Se dagli 
strumenti si riconosce che le condizioni dell'esperienza sono 
buone, si innestano contemporaneamente gli apparecchi re- 
gistratori, mentre lo sperimentatore cerca di mantenere co- 
stante la velocità del carrello adoperando i freni e regolando 
opportunamente il motore. Si rilevano così due o tre dia- 
grammi e quindi si ferma nuovamente il carrello. 

Tutte le eliche prima della prova dinamometrica sono 
sottoposte al una prova di resistenza in un locale completa- 
mente chiuso e ad una velocità superiore alla massima nor- 


male di circa il 20 %. Il locale di prova circonda l'elica con 
una doppia armatura ottagonale di robusti travetti con in- 
terposto uno strato di 0,5 m. di sabbia. Anche le pareti an- 
teriore e posteriore sono doppie; una di esse si può togliere 
per il montaggio dell’elica ed ha un foro per il passaggio 
dell’albero. 


Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


INTORNO 
AD UNA SPECIALE ALTERAZIONE DEL COTONE 
DURANTE IL CANDEGGIO. 


Sono abbastanza note le cause che comunemente provo- 
cano l’affievolimento dalle fibre vegetali durante le opera- 
zioni di sbianca. Un caso particolare è stato osservato re- 
centemente da F. Ulzer e F. Zitfer! e riguarda alcuni tessuti 
fini, a merletti, nei quali a tratto a tratto si sono manifestati 
dei fori nel senso della trama, dopo avvenuto il candeggio. 

Le indagini eseguite hanno mostrato che l’avaria subita 
corrisponde ai punti in cui la fibra si è trovata in contatto 
colla materia grassa che ha servito a lubrificare il telaio. 

Siccome per quest’ultimo scopo non si possono impiegare 
gli oli minerali, perché riuscirebbe in seguito assai difficile 
di eliminarli, è stato ingiunto ai tessitori di valersi esclusi- 
vamente di oli vegetali od animali. Fu riscontrato, infatti, che 
la lubrificazione era stata fatta secondo la accennata prescri- 
zione, ma la materia grassa era ricca di acidi grassi liberi e 
conteneva del rame. 

Le parti alterate del tessuto bollite nella soluzione di 
Fehling, fissarono dell’ossidulo di rame in proporzione decre- 
scente verso le parti rimaste incolume, ciò che prova la for- 
mazione dell’ossicellulosio nei punti in cui si trovava il rame. 

La presenza di questo metallo fu attribuita al fatto che 
il tessuto unto era rimasto in contatto con alcuni accessori 
del telaio in ottone e che aveva perciò fissato del sapone di 
rame. Siccome questo non si elimina completamente nelle ope- 
razioni di digrezzamento, gli autori ritengono che si sia tro- 
vato presente allorché il tessuto fu sottoposto alla sbianca 
col cloro. 

L'effetto che esercita il rame nei bagni di ipoclorito di 
calcio è perfettamente conosciuto dopo gli studi eseguiti da 
Mitscherlich, dai quali è apparso che in presenza di alcuni 
ossidi metallici (Fez Oz, Cu O, Hg O, Mn 0.) le soluzioni di 
ipoclorito sviluppano ossigeno. Su questa reazione il Fleitmann 
ha fondato un metodo di preparazione di questo gas per gli 
usi di laboratorio. ? 

Tenendo conto del fatto che l’azione prolungata dell’os- 
sigeno nascente sulla fibra provoca la formazione dell’ossi- 
cellulosio e conseguentemente la perdita completa della re- 
sistenza, Ulzer e Ziffer ammettono che l’inconveniente sopra 
accennato abbia avuto origine dalla presenza del rame e che 
la fissazione di questo sia stata favorita dalla forte acidità 
dell’olio impiegato per lubrificare il telaio. 

In vista della facilità colla quale i gliceridi possono scin- 
dersi e mettere in libertà gli acidi grassi, gli accennati au- 
tori ritengono che si debba rinunziare ai grassi in genere, 
ma non indicano quali altri lubrificanti si debbano preferire. 

A questo riguardo vogliamo osservare che se si impie- 
gano degli oli non essiccativi e depurati convenientemente 
colla soda, secondo il processo da noi descritto, è non vi è 
alcun pericolo che avvenga la fissazione del sapone di rame, 
sapendo che gli oli d’oliva neutri possono essere riportati 
sugli organi da lubrificare parecchie volte senza alterarsi. 

Pur non escludendo che a provocare l’avaria del tessuto 
possa avere concorso anche lo sviluppo dell'ossigeno accen- 


———— 


1 Mitteilungen des K. K. Technologischen Gewerbe-Museum in Wien, 1910, 
pag. 19. l 
2 Journal fuer pract. Chemie, pag: 9. — Liebigs Annalen, Vol. 134, pa- 
gina 164. 
_ 3 Rendiconto del VI Congresso internazionale di chimica applicata a Roma. 
Rapporto sull’industria delle materie grasse del prof. G. Gianoli. 
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nato dagli autori, ! vogliamo però notare che i fenomeni di 
ossidazione della fibra avvengono anche senza l’intervento 
dei bagni di ipoclorito, ma per opera dell’ossigeno dell’aria, 
quando la fibra rimane lungamente esposta alla luce ed è 
inquinata di un sapone di rame. Di questo fatto eraLo per- 
fettamente edotti gli antichi tintori di rosso turco, i quali 
temevano giustamente la presenza di composti di rame nella 
oliatura del cotone. g. 


Ceramica. 


SUL RISCALDAMENTO A GAS 
DEI FORNI CIRCOLARI CONTINUI. 


Alla VII riunione dei fabbricanti tedeschi di embrici, 
Engelhardt * ha intrattenuti i colleghi sui risultati che egli 
ha ottenuti dalla applicazione dei gasogeni ai fotni- Hofmann 
per la cottura dei laterizi destinati ai rivestimenti esterni 
degli edifici. 

Essendosi accertato per precedenti esperienze che nei 
forni continui, a parecchie camere accoppiate e riscaldate a 
gas, il materiale cotto presentava colorazione più viva ed 
uniforme di quella che si ha coi forni ordinari muniti di fo- 
colaio, oppure disposti in modo da permettere l’introduzione 
del combustibile in polvere, decise di costrurre un forno cir- 
colare continuo, formato da una galleria completamente li- 
bera, con un gasogeno esterno, per la produzione del gas. 
La condotta principale di questo corre attorno alla periferia 
del forno e da questa ne dipartono altri sotto la suola e che 
sboccano nel pavimento. I fori per l’arrivo del gas hanno 
un diametro di 10 cm. e su questi son disposti dei tubi di 
terra refrattaria alti metri 1,50, sulle cui pareti sono praticate 
delle fessure perchè in quei punti avvenga la combustione 
del gas coll’aria che vi giunge esternamente, dopo di essersi 
riscaldata passando attraverso al materiale cotto. 

Gli accennati tubi pel gas sono distribuiti a distanza di 
m. 1,50 l'uno dall'altro e si rimuovono facilmente quando si 
procede alla vuotatura della fornace, la quale è lunga 102 m., 
larga 3 e alta 2,40. 

Come si comprende, nelle gallerie del forno non arriva 
la cenere del combustibile che si gasifica e perciò non oc- 
corre che vi si ponga alcun riparo per impedire che il mate- 
riale da cuocere subisca le avarie inevitabili coi forni ordi- 
nari. In tal modo si utilizza meglio la capacità del forno e 
riesce possibile di procedere rapidamente nella condotta del 
fuoco, tanto che in 24 ore si raggiunge la cottura per un 
tratto di 15 metri e talvolta anche di 22 metri. 

Affinché i laterizi abbiano un bel aspetto, importa che il 

combustibile contenga la minor quantità possibile di solfo ed 
è per soddisfare a questa condizione che Engelhardt gasifica 
della lignite. Nelle condizioni di costo che si hanno a Bitterfeld, 
la cottura importava una spesa di 6 lire per ogni mille mat- 
toni nel forno a più camere e di lire 3,75 nel forno circolare 
a gas. - 
L’autore ha fatto osservare che la economia realizzata si 
deve alla rapidità colla quale avviene la cottura, la quale 
però è legata alla lunghezza del forno, sapendo che il tempo 
occorrente al raffreddamento del materiale cotto non può essere 
accorciato. Ha soggiunto, inoltre, che la condotta del forno a 
gas è più ditticile di quella basata sull’introduzione diretta 
del combustibile in polvere e che esige un personale assai 
più provetto. Il valore dei prodotti subisce però un migliora- 
mento che fu giudicato del 20 °/ superiore a quello che si 
attribuisce agli embrici cotti col sistema solito. È però vero 
che la costruzione del forno circolare a gas obbliga ad una 
maggior spesa di impianto di L. 10.000 a 12.500. 

In seguito ai risultati favorevoli ottenuti, il sig. Engelhardt 
ha fatto costruire un altro forno lungo 80 m., largo 3,25 e 


1 A noi sembra che se l’oleato di rame era trattenuto dalla fibra, es- 
sendo insolubile nell’acqua, avrebbe dovuto impedire il contatto colla so- 
luzione di ipoclorito e perciò preservare il cellulosio dall'azione dell'os- 
sigeno. g 

2 Tonindustrie-Zeitung, 1910, pag. RA. 
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alto 2,440, che fu pure destinato alla cottura di embrici con 
eguale risultato. 

Forni analoghi funzionano con piena soddisfazione a Rö- 
fingen (Baviera), a Thaingen e Hofen (Svizzera), a Forbach, 
Mittelbenbach e Langendreer presso Dortmund. 

È evidente che in tutti i casi nei quali le fiamme devono 
essere spogliate dalle ceneri del combustibile e che si tratta 
di combustibili umidi, che non potrebbero essere abbruciati 
‘ direttamente, il forno circolare a gas meriterà la preferenza ed 
a nostro avviso si imporrà altresi allorquando si vorrà sfrut- 
tare l'azoto contenuto nelle torbe e nelle ligniti, secondo il 
sistema attuato dal. Mond, che, dalle notizie pervenuteci, 
sembra fornisca risultati oltremodo promettenti anche coi 
combustibili del nostro paese. g. 


Prodotti chimici 
ed apparecchi relativi. 


PROGRESSI NELLA PREPARAZIONE 
DEI PRODOTTI CHIMICI INORGANICI. 
(Cont., v. L'Industria, 1910, pag. 252, 288 e 297). 


CONCENTRAZIONE DELL'ACIDO SOLFORICO. — La ditta Kessler 
di Cermont Ferrand da parecchi anni si occupa della costru- 
zione di apparecchi speciali per concentrare l’acido solforico; 
riusci dapprima ad economizzare grande parte del platino 
che occorreva per gli antichi lambicchi, costruendo la cucur- 
bita in piombo, e un ulteriore progresso poté realizzare al- 


Fig. 1. 


ONIS 


Fig. 2. 
Fig. 1-3, Vasca di concentrazione o saturatore. 


lorché ebbe l’idea di dirigere i gas caldi di un gasogeno a 
coke entro una vasca quadrangolare di pietra Volvic, nella 
quale erano disposti dei canali riempiti di pietra pomice, 
percorsi in senso contrario dell'acido che si proponeva di 
concentrare. La eccessiva fragilità di quest’ultimo materiale 
ed il deficiente rendimento termico che si conseguiva, dovuto 
all’imperfetto contatto dei gas caldi coll’acido, suggerirono 
al sig. I. Teisset-Prat di sostituire alla pomice delle pareti 
divisorie trasversali, che obbligano i gas caldi, forzati da un 
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ventilatore, a gorgogliare attraverso un esile strato di acido 
ed a trascinarne una parte allo stato di polviscolo attraverso 
una torre egualmente di pietra Volvic, che funziona da ret- 
tificatore e da ricuperatore (fig. 1-8). 

Negli antichi impianti di Kessler l’aspirazione dei gas 
era, come è noto, provocata da un soffione a vapore di assai 
debole rendimento ed il cui effetto era subordinato alla pres- 
sione esistente nel generatore. La produzione era perciò sog- 
getta a variare entro limiti assai estesi con grande spreco di 
combustibile. Per rimediare a questo inconveniente, alcuni 
industriali applicarono un aspiratore meccanico rotativo di 
piombo duro, inserendolo fra la vasca di concentrazione ed il 
condensatore, ma la breve durata di questi apparecchi, sug- 
geri di collocare il ventilatore in coda per modo che questo 
non si trovasse in contatto coi gas caldi. 

Colle nuove disposizioni ideate e- che appaiono dalle 
fig. 1-5, la produttività è notevolmente migliorata e-nel con- 
tempo è stata raggiunta una ragguardevole economia di 
combustibile, tantoché per ogni tonnellata di acido, a 92-98 °% 
SO, Hz, bastano 80 a 100 kg. di coke. La forza motrice neces- 
saria si limita a 0,6 HP per la produzione oraria di 1 tonn. 
Anche la quantità di acido diluito che si condensa è minore, 
poichè non si ottengono che 80 kg. di acido a 86° Bé per 
tonn. di acido a 66° Be. 

Siccome riesce facile di sbarazzare la vasca di concen- 
trazione dal deposito di solfato ferroso-ferrico che vi si rac- 
coglie, così vi si può concentrare l’acido impuro della prima 
camera. 

La torre che funziona da ricuperatore ha permesso di 
sopprimere una delle casse ripiene di coke che funzionano 
da condensatore, anche nel caso in cui l'apparecchio deve 


Fig. 8. 


avere una potenzialità corrispondente a 10 tonn., poichè i 
gas sfuggono a 90° C. La spesa che si incontra per l'impianto 
di un apparecchio suscettibile di tale produzione giornaliera 
ammonta a L 27.500-29.500 e le riparazioni sono insignificanti 
dopo gli ultimi perfezionamenti, essendo escluso atfatto l’im- 
piego del vapore. 

Lo stesso apparecchio può produrre anche il così detto 
acido coperto (98-99 “/,), quale si rende necessario per la 
preparazione degli esplosivi moderni. In questo caso il con- 
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sumo del combustibile si eleva a 180-190 kg. per tonn. e la 
forza motrice a 1,6 HP per tonn. 
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più di vapore d’acqua. Questo giunge da ultimo nella cassa 
di coke, ove si spoglia dell'acido trascinato innanzi di essere 


PER LA PRODUZIONE DI KG. 10000 DI ACIDO SOLFORICO A 92-93 °% (H, SO,) IN 24 ORE, 


Bacino di Volvic secondo Kessler 


Capsule. Torre Gaillard. - 
. Sistema antico. Sistema nuovo. 
Consumo di coke . . . . . kg. 1500 - 1100-1200 1000 a 11009 800 a 1000 
Forza occorrente per ora . HP 2,5-3 7-8 (vapore per 20 HP) 6-7 
Acido condensato . kg. 600 a 15° Bé Í Zo a 140 0° 1200 a 25% Bé 80 a 36° Bé 
2 
Costo dell'impianto . . . . +. + L. 24600 49200-59000 29500 -34500 27500-29500 
Altezza dellapparecchio . . metri 4 1-15 3,5 8,5 


La potenzialità scende però del 50 %, rispetto al caso in 
cui la concentrazione si limita a 92-98 % SO, H, e l’acido 
che si condensa raggiunge 200 kg. a 38” Be. 

Il dott. G. Liittgen ha riassunto nel suesposto specchietto 
i risultati che si ebbero coi differenti apparecchi di concen- 
trazione. 

. Le fig.4 e5 mostrano l'insieme dell'apparecchio Kessler 
ed il modo con cui sono collegati fra loro il gasogeno, il 
saturatore, il ricuperatore, il condensatore e l’aspiratore. 


Fig. 4. 
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Fig. 5. 


Fig. 4e 5. Impianto per la concentrazione dell'acido solforico. 


I gas caldi prodotti nel gasogeno circolano in senso in- 
verso all’acido e attraversano i cinque piccoli sbarramenti 
contennti nella vasca rettangolare lambendo la superficie del 
liquido, per passare poi nel ricuperatore, nel quale si trovano 
einque diaframmi bncherellati muniti di cappelletti di por- 
cellana, che obbligano i gas a gorgogliare successivamente 
attraverso ad uno straterello d’acido per arricchirsi sempre 
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immesso nell’atmosfera per effetto del ventilatore che si trova 
in coda. 

Nello stato attuale, l'apparecchio Teisset-Kessler sembra 
sia quello che offre minori difficoltà nell’esercizio, il più eco- 
nomico nei riguardi del consumo del combustibile e che for- 
nisce il volume minimo di acque acide. g. 


INTORNO ALLA PREPARAZIONE DELLA CERUSSA. 


Secondo una recente notizia pubblicata dal dott. Leopoldo 
Falk, 1 il sistema seguito nelle officine russe per preparare 
la cerussa differisce in alcuni particolari da quello conosciuto 
e fornisce tuttavia un prodotto che per le sue proprietà co» 
pritive è assai apprezzato. La materia prima è il litargirio, 
che si ottiene mediante ossidazione del piombo metallico in 
un forno a riverbero. Il prodotto macinato e stacciato con- 
tiene 25 a 40°/, di metallo sfuggito all’ossidazione e dopo di 
essere stato mescolato con 4-5 °/, di acetato di piombo in 
polvere, viene umettato con poca acqua, indi ammucchiato e 
pigiato per essere abbandonato durante la notte. Al mattino 
si taglia con un coltello in modo da ridurlo in fettuccie ed 
il prodotto si pone su telai coperti di tele e si espone entro 
una camera per tre giorni a 40° C. all’azione dell’acido car- 
bonico prodotto da un forno a arso. 

Il contenuto di acido carbonico nell'atmosfera dei locali 
nei quali si compie la trasformazione del litargirio non è ri- 
levante, poichè gli operai possono soggiornarvi per qualche 
tempo senza grande pregiudizio della salute. Dopo questo 
primo trattamento, si ripete la umettatura del prodotto; si 
ammucchia, si pigia, si abbandona per una notte e si ripete 
la esposizione sui telai per altri tre giorni, continuando in 
tal modo per tre a cinque mesi. La proporzione di acqua che 
vi si introduce viene progressivamente accresciuta, tanto che 
da ultimo, col progredire della formazione del carbonato, il 
prodotto si agglomera fortemente e riesce difficile di ta- 
gliarlo. Per rendere uniforme l’azione dell'acido carbonico, 
giornalmente si ritira dai telai, si ammucchia e si ridivide 
nuovamente, tanto che per una produzione annua di 24.600 quin- 
tali si rende necessario il lavoro continuo di 200 operai. 

La cerussa che si ottiene non abbisogna che di essere 
spappolata nell’acqua e stacciata, ciò che si fa a mano. 

La sua composizione corrisponde alla formola : 


5 Pb CO, 2 Po (0H)- PbO 


e ciò conferma la nozione che prevale fra i tecnici che la 
forza copritiva è intimamente legata alla natura basica del 
carbonato di piombo e poichè a quest’ultimo composto si 
può giungere assai più rapidamente che col processo or ora 
descritto, appare l’importanza di rendere basico il carbonato 
neutro e di farlo passare dallo stato cristallino a quello 
amorfo. 

Tale risultato si ottiene, secondo il dott. Falk, allorché 
si pongono a reagire a freddo, mescolandoli continuamente, 
100 kg. di carbonato neutro di piombo con 19 kg. di acqua, 
1°/ di acetato di piombo e kg. 40,5 di ossido di piombo. — 

La reazione si compie in 8 a 4 ore, anche se trattasi di 
una produzione di 1000 kg. di cerussa. 

Poichè al carbonato neutro si giunge quando si fa arri- 


1 Chemiker-Zeitung, 1900, pag. 657. 
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vare l'acido carbonico sul litargirio spappolato in una solu- 
zione di acetato di piombo, è evidente che l'innovazione pro- 
posta dall'autore consisterà nell’aggiungere la proporzione 
calcolata di litargirio allorchè cessa l’assorbimento dell’a- 
cido carbonico, sospendendo ulteriormente l’intervento di 
questo gas, * ma continuando il rimescolamento. g. 


Notizie. 


L’inaugurazione dello Stabilimento siderurgico della 
Società € Ilva , ai Bagnoli, a Napoli. —- Domenica scorsa, 
19 corrente, è stato inaugurato ai Baguoli, a Napoli, lo Sta- 
bilimento della Società “ Ilva ,. Intorno ad esso aveva già 
dato un cenno nell' Industria Ving. Massarelli nel suo studio: 
“ L' Industria siderurgica ilaliana al momento attuale ,,, pub- 
blicato durante il 1908, riproducendo anche una carta del- 
l'ubicazione dello Stabilirmento ed una pianta di questo. 

La stabilimento dell’ “ Ilva , ai Bagnoli, si divide in 
quattro sezioni principali: l’impianto dei forni a coke e sot- 
toprodotti; gli alti forni; le acciaierie; i laminatoi. Vi sono 
poi le diverse installazioni accessorie necessarie al funziona- 
mento di tutto l’insieme, come: il pontile, il servizio ferro- 
viario, l’impianto idraulico, il servizio elettrico, del gas, del 
vapore, ecc. 

In attesa dell’allacciamento ferroviario colla direttissima, la 
Società “ Ilva ,, ha provveduto all’introduzione ed all’uscita 
rispettivamente delle materie prime e dei prodotti mediante 
un pontile di ferro lungo circa 350 metri, terminato da una 
vasta piattaforma di cemento armato, larga 80 metri, sulla 
quale sono simmetricamente disposte dieci gru girevoli a ca- 
valletto, ciascuna della portata di 5 tonnellate. 

Una complessa rete ferroviaria, di circa 40 chilometri, 
congiunge direttamente il pontile a ciascuno dei singoli im- 
pianti. 

Partendo dal pontile il primo impianto che si presenta 
è quello dei forni a coke, il quale rimane suddiviso: in tre 
parti essenziali: 


a) I depositi e l'impianto di manutenzione pel carbone; 
b) I forni a coke propriamente detti; 
c) L’impianto dei sottoprodotti. 


I depositi coprono un’area di circa 80 mila metri qua- 
drati e possono contenere all’incirca 100 mila tonnellate di 
carbone. Essi sono percorsi nella loro lunghezza, e parallela- 
mente alla posizione dei forni, dai binari pei treni ferroviari 
e per le gru a cavalletto, le quali, azionate elettricamente, 
e della portata di 6 tonnellate ciascuna, permettono di por- 
tare il carbone dai vari cumoli dei depositi agli impianti per 
la macinazione del carbone stesso. Le diverse qualità di car- 
bone macinato vengono depositate in ampie tramogge di ce- 
mento armato, dalle quali, mediante appositi trasportatori 
metallici, vengono mescolate nelle proporzioni richieste per 
ottenere il coke adatto agli alti forni. 

L'impianto dei forni a coke, propriamente detto, si com- 
pone di due batterie da 60 forni ciascuna, del tipo a ricu- 
pero, brevetto Koppers, che insieme danno una produzione 
giornaliera di 600 tonnellate di coke, il quale, meccanica- 
mente, epperò con minimo impiego di mano d'opera, dopo la 
spegnitura vien trasportato o agli alti forni o ai depositi. 

Finalmente l’impianto dei sottoprodotti comprende gli 
aspiratori, che costringono il gas che si preduce dal carbone 
caricato nei forni a coke ad attraversare i condensatori ed 
i lavatoi per il ricupero del catrame e delle acque ammonia- 
cali. Da queste ultime, in apposito separato impianto, si ri- 
cava il solfato ammonico. | 

Dopo l'impianto dei forni a coke il secondo che si pre- 
senta, dipartendosi dal pontile, è quello degli alti forni, che 
R.suA volta si suddivide in cinque parti essenziali : 


a) Depositi pel minerale; 
b) Depositi pel carbone; 


A 


t E inutile avvertire che il gas di rifiuto dei motori a scoppio può 
essere vantaggiosamente utilizzato per la produzione della cerussa. 


g. 
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c) Alti forni propriamente detti; 
a) Apparecchio Cowper pel riscaldamento del venia: 
e) Macchine soffianti. 


I depositi del minerale e del calcare occupano approssi- 
mativamente un’area di 50 mila metri quadrati, sufficienti 
ad accumulare circa 200 mila tonnellate di minerale. Tali de- 
positi, che seguono immediatamente quelli del carbone, sono 
similmente disposti e serviti essi pure da gru girevoli a ca- 
velletto da 6 tonnellate di portata ciascuna, atte a ripartire 
il minerale ed il calcare in dieci grosse tramogge situate di 
fronte agli alti forni, dalle quali il minerale od il calcare 
della qualità e della quantità volute viene estratto e pesato 
per essere quindi portato sulla bocca in cima all’alto forno dai 
carrelli dei montacarichi a piano inclinato. Per tal modo Si 
provvede al caricamento del minerale e del calcare negli alti 
forni, mentre il coke vien portato agli stessi montacarichi 
in secchioni montati su vagoni a trazione elettrica prove- 
nienti direttamente dai forni a coke, come più sopra si è 
detto. 

Gli alti forni, per ora in numero di due, hanno un'altezza 
di circa metri 25 con un diametro interno massimo di metri 8. 
Essi assicurano una produzione di ghisa complessiva giorna- 
liera di 500 a 600 tonnellate. La ghisa può essere colata sia 
nella sabbia in masselli ovvero in grosse cucchiaie per essere 
portata con queste allo stata liquido alle acciaierie, ove si 
trasforma in acciaio. 

Gli apparecchi del sistema Cowper sono in numero di 
otto, ossia quattro per ciascun forno. Essi si compongono di 
cilindri di lamiere metalliche terminanti in alto a cupola, alti 
circa 80 metri, del diametro di 8 metri, rivestiti e riempiti 
internamente di prodotti refrattari disposti a vespaio. Hanno 
lo scopo di riscaldare l’aria necessaria alla combustione del 
coke soffiata nell’alto forno, la qual cosa si ottiene facendovi 
passare ad intervalli regolari ora parte del gas che sfugge 
agli alti forni, e che bruciando nei Cowpers ne riscalda i 
prodotti refrattari, ora l’aria che provenendo dalle macchine 
soflianti è costretta a passare nei Cowpers caldi prima di ar- 
rivare agli alti forni e che per tal modo si riscalda col sot- 
trarre dai prodotti refrattari degli stessi il calore assorbito 
in antecedenza. 

Le macchine soffianti attualmente sono in numero di tre 
e cioé : due a gas, una per ciascun forno, ed una a vapore 
di riserva per entrambi i forni. 

Nella stessa Centrale, in cui sono le tre macchine sof- 
fianti, sonvi altresì tre grossi motori a gas della forza com- 
plessiva di 3000 cavalli azionanti le generatrici elettriche a 
corrente continua da 600 volt, che servono alla produzione 
dell’energia elettrica necessaria pel funzionamento dei diversi 
motori dello stabilimento. Sonvi inoltre, come riserva, due 
motori a vapore Tosi della forza complessiva di 1000 cavalli 
azionanti anch'essi generatrici elettriche a corrente continua 
da 600 volt. 

Finalmente l’ultimo eccesso dei gas degli altiforni, con- 
dotto da una tubazione apposita, serve al riscaldamento delle 
trentadue caldaie Cornovagllia a vapore, sufficienti per il 
funzionamento di tutte le macchine a vapore dello stabili- 
mento. 

Gli impianti dell'Acciaieria e dei Laminatoi sono in co- 
struzione. Il primo si comporrà di due mescolatori di ghisa 
e di dieci forni Martin-Siemens da 50 tonn. ciascuno per la 
produzione dell'acciaio; il secondo comprenderà vari treni 
di laminatoi, di cui finora sono in via di montaggio un treno 
sbozzatore per lingotti e due treni finitori per rotaie normali 
e profilati. 

Come detto in principio, sonvi diversi impianti accessori, 
di cui è in special modo importante quello idraulico per una 
torre serbatoio d’acqua dell'altezza di 60 metri, munita di 
due vasche divise ciascuna in due compartimenti concentrici; 
quella superiore per acqua dolce ed acqua -potablie, rispetti- 
vamente di 300 e 200 metri cubi; quella inferiore per acqua 
salata ed acqua dolce, rispettivamente di 600 e 400 metri cubi. 


IL’ Associazione per la protezione legale per gli operat, 
— Nella sede della Cassa Nazionale di Previdenza si è adu- 
nata l'Assemblea degli aderenti alla Sezione Italiana della 
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“ Association Internationale pour la protection légale des 
travailleurs „, riunitasi in vista dell'Assemblea internazionale 
che avrá luogo a Lugano nel prossimo mese di settembre. 

L'Assemblea, cogliendo l'occasione della discussione in 
Senato della Convenzione di Berna sull'impiego del fosforo 
bianco, emetteva il voto che il Senato approvasse la Con- 
venzione stessa, il Co effettivamente avvenne in questi 
giorni. 

L'Assemblea deliberava pure i temi da presentare al- 
l'Assemblea di Lugano, dando mandato al Comitato di prov- 
vedere alla scelta dei relatori e su questa proposta il pro- 
fessor Toniolo approvava che la Sezione in prosieguo di tempo 
dovesse occuparsi, non solo della legislazione in quanto ap- 
plicabile internazionalmente, ma anche della legislazione 
operaia per il nostro paese. 


l CONCORSO. 


Direttore deWofficina ed insegnante di meccanica, 
tecnologia meccanica e disegno di macchine nell’ Istituto 
Aldini-Valeriani di Bologna. — E aperto il concorso al 
posto di Direttore dell’ofticina ed insegnante ordinario di 
meccanica, tecnologia meccanica e disegno di macchine, nel- 
l’Istituto Aldini-Valeriani per le arti e mestieri di Bologna, 
coll’annuo stipendio di L. 3500, pagabili in dodici uguali rate 
mensili e con diritto a quattro aumenti quinquennali di L. 500 
ciascuno, 

Il concorso è per titoli, con facoltà per altro nel Comune, 
ove lo reputi opportuno, di sottoporre i concorrenti ad esame. 

La nomina è di spettanza del Consiglio Comunale ed è 
soggetta, dopo un anno, alla conferma. 

Le domande per l'ammissione al Concorso dovranno es- 
sere presentate al Protocollo Generale del Municipio non più 
tardi delle ore 17 del giorno 23 luglio 1910 corredate del di- 
ploma d’ingegnere, di un attestato comprovante che il con- 
corrente ha prestato l’opera propria per almeno tre anni in 
una officina meccanica e degli altri documenti d’uso. 

Potranno poi i concorrenti presentare contemporanea- 
mente alla domanda memorie o lavori relativi alle industrie 
meccaniche e tutte quelle attestazioni che servano a meglio 
dimostrare la loro attitudine ad occupare il posto a cui 
aspirano. 


Nuove Ditte industriati. 


Bologna. — “ Società industriale agricola Emiliana y. 
Si è costituita questa anonima col capitale di L. 100.000 in 
1000 azioni da L. 100. Scopo della Società è la fabbricazione 
e il commercio di materie utili all'agricoltura e alle industrie 
ad essa affini. 


— “ Società Elettrica Centrale ,. È stata costituita 
questa Società col capitale di L. 1.500.000 elevabile a L. 4 mi- 
lioni per deliberazione del Consiglio. 

La Società ha per iscopo la distribuzione di energia idro- 
elettrica per illuminazione, forza motrice, a scopi industriali 
ed agricoli. Funzionerà nelle Provincie di Modena e in parte 
in quelle di Bologna, Mantova, Ferrara e Rovigo. 

Furono eletti presidente l'on. Giacomo Ferri; consiglieri 
i signori: comm. ing. Carlo Esterle, cav. Pasquale Crespi, 
cav. ing. Milani, ing. Oscar Olliven. A sindaci: l’on. Gaspare 
Gussoni, rag. Vittorio Bignami e conte Carlo Biancoli. 


Privative Industriali 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella prima quindicina di luglio 1909. 


(Il primo numero indica il giorno del rilascio dell'allestato ; il secondo, frazio- 
nario, il numero del Registro attestati (volume e foglio); il terzo il numero 
del Registro Generale. Il gruppo dei lre numeri, dopo il titolo dell'inven- 
zione o scoperta, la data del deposito della domanda; l'ultimo numero la 
durata in anni della privativa). 


Elettrotecnica. 


2, 258,214, 99265. Ferchland Paul, a Berlino “ Electrode destinée parti- 
culièrement á la décomposition des solutions de chlorures de sodium et 
de potassium ,. (Prolungamento della privativa 85256). 7-12-1908, 8, 

13, 289/141, 98474. Innocenti Lorentino, a Rieti “ Porta elettrodo sem- 
plice 0 multiplo a circolazione di acqua per grandi intensità , 16-10-1908, 1. 

13, 259/142, 98175. Keller Charles Albert, a Parigi “ Système de sole 
conductrice pour fours èlectriques , 16-10-1908, 3. 

€, 289/29, 99184. Laici Augusto fu Luigi, a Roma “ Disposizione per 
suonare le campane mediante l'elettricità , 30-11-1908, 1. 
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1, 288/183, 99076. Lori Ferdinando, a Roma “ Sistema di radiotelegrafia 
sintonica ,. (Prolungamento della privativa 74437). 25-11-1908, 1. 

7, 259/38, 95046. Morris David King e Lister George Anslow, a Coventry 
(Gran Bretagna) “ Pertectionnements apportés aux commutateurs électri- 
ques et appareils analogues , 25-9-1908, 6, 

8, 259/66, 96656. Pedretti Garibaldo fu Gaetano. a Milano, e Paci Vit- 
torio, a Cetona (Siena) * Motore azionato dal campo magnetico , 7-7-1908, 1. 

10, 259,107, 8391. Sani Carlo, a Parma “ Carro a quattro ruote con te- 
laio di solo ferro, tanto a mezzo sterzo che a sterzo intero, per industriali 
ed agricoltori , 15-10-1908, 1. I 

7, 259/46, 99386. Società anonima italiana Giovanni Ansaldo, Armstrong 
& C., a Genova “ Apparecchio per avviamento di motori elettrici ad in- 
versione di movimento ,. (Prolungamento della privat. 74840). 15-12-1908, 11. 

8, 289/52, 96399. Wireless Specialty Apparatus Company, a New York 
(S. U. d'A.) “ Ricevitore di oscillazioni elettromagnetiche , 11-6-1908, 6. 


Materiall laterizi, cementi, calci ed altri materiali da costruzione. 


9, 28981, 99398. Dirks Gerhard, a Heiligenstadt (Germania) “ Machine 
á préparer l’argile ,. (Prolungamento della privativa 92515). 16-12-1908, 5. 

14, 259/151, 96080. Hengerer Karl, a Stuttgart (Germania) “ Processo di 
preparazione di legno artificiale, tavole portanti in legno artificiale, pan- 
coni, travi e simili ,. (Rivendicazione di priorità dal 10 giugno 1907). 27-5- 
1908, 6. 

2, 288,212, 99263. Thummelitwerke Asbestkuns' schieferfabrick Hof Ge- 
sellschaft mit beschriinkter Haftung, a Hof (Germania) “ Procédé de fa- 
brication de plaques de revétement pour murs et toitures ,. (Prolunga- 
mento della privativa 92816). 7-12-1908, 1. 

10, 289;98, 97883. Toman Karel, a Tremosna, Boemia (Austria) “ Procédé 
et appareil pour tabriquer les tuiles , 14-9-1908, 6. 


Vetri e ceramiche. 


9, 289/77, 97594. Kremenezky Johann, a Vienna “ Appareil pour le tra- 
vail d'objets en verre, tels que des ampoules de lampes á incande- 
scence, etc., pendant qu'ils sont chauds , 15-9-1908, 6. 

7, 28934, 96389. Mygatt Otis Angelo, a New Ycrk (S. U. d'A.) “ Processo 
di fabbricazione di articoli di vetro stampato, principalmente involucri e 
recipienti con disegni a rilievo o ad incavo sulle due facce , 9-6-1908, 6. 


Illuminazione. 


7, 289:45, 99313. Billouez Aubert, a Anderlecht (Belgio) “ Dispositit pour 
le réglage automatique du niveau d’eau dans les purgeurs de conduites 
de gaz ,. (Prolungamento della privativa 92332). 15-12-1908, 1. 

15, 289/177, 98529. Biscaldi Enrico, a Torino “ Generatore di gas di ben- 
zina , 2-10-1908, 3. 

9, 289/84, 99100. Eitle Christian, a Stuttgart (Germania) “ Macchina per 
caricare le ritorte ,. (Prolungamento della privativa 69758). 18-12-1908, 1. 

9, 289/85, 99401. Lo stesso “ Apparecchio per estrarre il coke dalle ri- 
torte orizzontali ,. (Prolungamento della privativa 69741). 18-12-1908, 1. 

10, 289/98, 98104. Farina Carlo, a Milano “ Rubinetto ad accensione 
automatica per fanali a gas , 28-9-1908, 3, 

5, 288/250, 99312. Herrmann Wilhelm, a Düsseldorf (Germania) “ Dispo- 
sizione per prolungare la durata attiva delle lampade elettriche ad incan- 
descenza ,. (Prolungamento della privativa 92809). 15-12-1908, 1. 

12, 289/126, 98456. Ketterer B. (Söhne) (Ditta), a Furtwangen (Germania) 
€ Apparecchio distributore e contatore automatico di gas funzionante me- 
diante introduzione di una moneta , 14-10-1908, 6, 

10, 289/95, 97893. Kremenezky Yohann, a Vienna “ Procédé pour la 
soudure du sopport dans les lampes électriques è incandescence , 15-9- 
1908, 6. 
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Il signor Archibald Drummond CARMICHAEL, a Broken 
Hill (Australia), concessionario della privativa industriale 
italiana rilasciata in data 26 giugno 1902, Vol. 155, N. 185, per 
un trovato avente per titolo: “. Perfezionamenti nella de- 
solforazione di minerali solforosi in preparazione per 
la fusione „, desidera entrare in trattative con qualche in- 
dustriale italiano per la totale cessione o per la concessione 
di licenze di esercizio di detta privativa. 


Rivolgersi per. schiarimenti all Ufficio Internazionale per 
brevetti d’Invenzione e Marchi di fabbrica della Ditta SECONDO 
TORTA € C. - Torino, Via Carlo Alberto N. 35. 


Il signor Frederick CLUTSAM, a St. Kilda (Australia), 
concessionario della Privativa industriale italiana, Vol. 270, 
N. 47, rilasciata in data 24 luglio 1908, per un trovato avente 
per titolo: “ Perfectionnements apportés aux pianos, or- 
gues et autres instruments de musique analogues », 
desidera entrare in trattative con qualche industriale italiano 
per la totale cessione o la concessione di licenze di esercizio 
della privativa stessa. 

Rivolgersi per schiarimenti all'Ufficio Internazionale per Bre- 


vetti d’invenzione e Marchi di Fabbrica della Ditta SECONDO TORTA 
& C. - Via Carlo Alberto N. 35, TORINO. 
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Il signor Julius HARTOCH, concessionario della priva- 
tiva industriale italiana N. 88836 del 12 settembre 1907, dal 
titolo: 4 Perfezionamenti at carburatori per motori a 
scoppio „, è disposto a vendere la detta privativa od a 
concedere licenze di fabbricazione. 

Rivolgersi per informazioni eschiarimentiall Ing. LETTERIO 
LABOCCETTA, Studio tecnico per l'ottenimento di Privative 
industriali e registrazione di Marchi e Modelli di fabbrica in 
Italia ed all'estero, Via della Vite, 54 - ROMA. 


Il signor Ingegnere Edgar Arthur ASHCROFT, a Weston 
(Inghilterra), concessionario della privativa industriale ita- 
liana rilasciata in data 7 novembre 1903, Vol. 179, N. 18, per 
un trovato avente per titolo: “ Procédé et uppareil per- 
fectionné pour la production de métaux du groupe al- 
calin par l’electrolyse y, desidera entrare in trattative con 
qualche industriale italiano per la totale cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio della privativa stessa. 

Rivolgersi per schiarimenti all’Ufficio Internazionale per Bre- 


vetti d'Invenzlone e Marchi di fabbrica della Ditta SECONDO TORTA 
& C., via Carlo Alberto N. 35, Torino. 


CESSIONE DI PRIVATIVA INDUSTRIALE 


LA WIRELESS SPECIALTY APPARATUS Co., conces- 
sionaria della Privativa industriale italiana N. 96399 del- 
l’11 giugno 1908, dal titolo: 4 Ricevitore di oscillazioni 
elettromagnetiche „, è disposta a vendere la detta Privativa 
od a concedere licenze di fabbricazione. 


Rivolgersi per informazioni e schiarimenti all' Ing. LETTERIO 
LABOCCETTA, Studio tecnico per l’ottenimento di Privative 
industriali e registrazione di Marchi e Modelli di fabbrica 
in Italia ed all’estero. Via della Vite, 54 - Roma. 


= AGLI INDUSTRIALI = 


Privativa Industriale: 30 giugno 1907, Reg. 
Att. Vol. 255, N. 190, per: ‘“ Machine mobile 
perfectionnée pour traiter les déformations 
des voies ferrées ou autres rails sans les 
enlever ,,, dei sig. M. Woods e T. J. Gilbert, 
a Melbourne (Australia). 

Gl’inventori sono disposti a vendere la sud- 
detta privativa, oppure a concedere licenze di 
applicazione a condizioni favorevoli. 


Per schiarimenti e trattative rivolgersi alle 


iniziali J. V. 7693, RUDOLF MOSSE- Berlin $. W, 


(Mos Bw. 9151) 


La Società proprietaria delle seguenti privative industriali 
è disposta ad entrare in trattative per la loro vendita: 


1° Privativa Vol. 233, N. 100, per: “ Regulateur de 
submersion pour bateaux sous-marins, submersibles et 
analogues y del 18 ottobre 1906. 

8° Privativa Vol. 233, N. 106, per: “ Dispositif obtu- 
ration pour tubes lance-torpilles „ del 18 ottobre 1906. 

4° Privativa Vol. 233, N. 107, per: “ Procédé et dispo- 
sitif pour assurer et conserver Vassiette longitudinale 
Vun bateau sous-marin ou submersible pendant la 
plonge „ del 18 ottobre 1906. 

5° Privativa Vol. 293, N. 108, per: “ Dispositif de lan- 
cement pour LOT PELES de bateaux sous-marins ” del 18 ot. 
tobre 1906. 


Rivolgersi per schiarimenti all'Ufficio Internazionale per Bre- 
vetti d'invenzione e Marchi di fabbrica della Ditta SECONDO TORTA 
€ C. - Via Carlo Alberto N. 35, Torino. 
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RUOTE ELASTICHE PER VEICOLI 


Si richiama l’attenzione di quanti possono avervi inte- 
resse sul trovato: “ Roue élastique pour véhicules y, pel 
quale il sig. Abram ELLIS a Augusta Georgia (Stati Uniti 
d’America) ottenne in Italia un attestato completivo del 23 lu- 
glio 1908, Volume 270, N. 25 alla privativa industriale del 
21 marzo 1907, Vol. 242, N. 103, e ciò in vista di provocare 
eventuali trattative per la cessione del brevetto o quanto 
meno per concessioni di licenze di applicazioni, che si fareb- 
bero ad eque condizioni. 


Per schiarimenti e trattative rivolgersi allo Studio Tecnico 
ed Ufficio Internazionale per brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica per l’Italia e per l'Estero degli lagegoeri GUZZI 
RAVIZZA € C. in MILANO, Via San Paolo N. 14. 


La THE NATIONAL MALLEABLE CASTINGS COMPANY. a Cle- 
veland (Oh. S. U. d’A.), concessionaria delle PERGNONA privative 
industriali italiane: 

1° Vol. 129, N. 193, del 81 ottobre 1900, per: “ Perfec- 
tiíonnements apportés aux attelages de voitures de che- 
mins de fer p. 

2° Vol. 160, N. 48, del 24 novembre 1902, per: “ Perfec- 
tionnements apportés aux attelages de wagons ,, desidera 
entrare in trattative con qualche industriale italiano per la 
totale cessione di licenze di esercizio delle privative stesse. 


Rivolgersi per schiarimenti all'Ufficio Internazionale per Bre- 
vetti d’invenzione e Marchi di fabbrica della Ditta SECONDO TORTA 
& C. - Via Carlo Alberto N. 35, Torino. 


DA VENDERE: 


1 Motrice a vapore Sulzer 1895, giri 80, 
HP 130/160, con condensatore a miscela, 
volante a 6 gole di mm. 4400, completa. 
Motrice Sulzer 1885, giri 30, HP eff, 100. 
Caldaie Sulzer, costruzione 1885, pressione 
atm. 6 */,, superficie di riscaldamento metri 
quadrati 61, tipo Cornovaglia. 

Caldaia tipo Cornovaglia, costruzione Sulzer 
1887, press. atm, 6 */,, superficie di riscal- 
damento mq. 61. 

» 3 Caldaia Cornovaglia, costruz. Sulzer 1894, 
press. 6 */, atm., superficie di riscaldamento 
mq. 65, 

Caldaia Cornovaglia, costruz. Sulzer 1895, 
press. 6 '/, atm., cad dí riscaldamento 
mq. 65. 

» $! Caldaia Cornovaglia, costruz. Sulzer 1902, 
press. 6 */, atm., superficie di riscaldamento 
ma. 72. 
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Per eventuali trattatíve volgersi alla Rivista 


L'INDUSTRIA alle iniziali F. P. 24550. 
BANCA COMMERCIALE ITALIANA 


Situazione dei conti al 31 Maggio 1010 
(Vedi avviso nelle pagine d'annunzi). 


Tipografia degli Operai (Soc. coop.), via Spartaco, fi {viale P. Romana: 


VOLUME XXIV, N. 27. 


MILANO, 3 LUGLIO 1910. 


L'INDUSTRIA 


RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 


Premiata eon Medaglia d’argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


Parte Economica 
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DISEGNO DI LEGGE 
SULLE PRIVATIVE INDUSTRIALI. 


Pubblichiamo integralmente il progetto di legge sulle 
privative industriali presentato il 14 giugno alla Camera dei 
Deputati dal Ministro d’A. I. e C. 

Sono ormai trascorsi 10 anni da che fu introdotta l’ultima 
modificazione nella Convenzione internazionale stipulata a 
Parigi il 20 marzo 1883; sono trascorsi ormai 16 mesi da che 
la Commissione reale ! ha rimesso al Ministero il suo pro- 
getto. Nel maggio prossimo si raduneranno a Washington 1 
delegati degli Stati Unionisti per modificare ulteriormente la 
Convenzione. E proprio ora si pensa a presentare e si vuole 
far approvare di grande urgenza una nuova legge, * uno dei 
cui scopi è di mettere la legislazione interna in armonia colle 
Convenzioni internazionali e che fra un anno cesserà neces- 
sariamente d’esserlo, perché il prossimo Congresso di Wa- 
shington è appunto convocato per introdurre ulteriori modi- 
ficazioni nella Convenzione! Quali queste modificazioni sa- 
ranno, tutti lo ignorano e quindi è impossibile tenerne conto 
nello studio della legge italiana. Così, dopo avere avuto per 
27 anni, dall'83 ad oggi, una legge in disaccordo colla Con- 
venzione internazionale (il che, dato il principio della legisla- 
zione nostra, non è un grande inconveniente, in quanto le 
Convenzioni internazionali approvate dal Parlamento vanno 
innanzi alla legge interna), avremo modificata la legge collo 
scopo apparente di metterla d’accordo colla Convenzione in- 
ternazionale, ma in realtà per perpetuare questo disaccordo 
per altri 50 anni! * 

Ma che parliamo di disaccordo dopo il Congresso di 
Washington ? Il disaccordo esiste già; il progetto della Com- 
missione reale, lavoro non scevro certo di mende, ma emen- 
dabile, è già in disaccordo colla Convenzione vigente in quanto 
fa obbligo ai richiedenti di dichiarare, prima del rilascio del- 
l'attestato, se e quale priorità estera intendano far valere, 
‘mentre la Convenzione attuale ammette il concessionario di 
un brevetto a far valere i suoi diritti di priorità in un’epoca 
qualunque finché il brevetto è in vigore. * 

Ma dove il disaccordo è più stridente è nell'articolo 55 
del progetto, relativo all’attuazione delle invenzioni brevet- 
tate. Il Ministero ha dato di frego alle proposte della Com- 
missione reale e sostituito un progetto di sua testa che ri- 
produce, aggravandole, le disposizioni della legge inglese 
del 1907. ' 

Su ciò avremo occasione di ritornare lungamente; ma il 
curioso é che il Ministero ha voluto amalgamare la prescri- 
zione della leggo inglese aggravata colla prescrizione della 
attuale legge italiana, secondo la quale il difətto di mezzi 
pecuniari non è ammesso fra le scuse che l’inventore può 
addurre a discolpa della sua inazione. 

Quanto sia democratica questa prescrizione lasciamo ai 


1 Presieduta dal senatore Colombo e composta dei senatori Roux, Frola 
e Chironi, dei professori Amar, Vivante e Trincheri, dei commendatori 
Gui e Ottolenghi e degli ingegneri Venezian e Ravizza. 

2 Dovrebbe, secondo il progetto, entrare in vigore il 1° gennaio 1911! 

3 La legge attuale dura da 51 anni, o piuttosto da 55, perchè tutta la 
parte essenziale di essa non è che una riproduzione della legge sarda del 1455. 

4 E però probabile che il Congresso di Washington si accosti per questa 
parte al progetto di legge italiano. 


‘mania avrà forse tempo di sfumare. 


lettori di giudicare! Ma, quel che più importa, essa fa a pugni 
colla Convenzione internazionale ora vigente, farà a pugui 
ancora più colle modificazioni che vi saranno introdotte dal 
Congresso di Washington, il quale si raduna per mitigare, e 
non per aggravare, gli obblighi imposti agli inventori. E anche 
la Convenzione vigente permette di fare altrettanto, non già 
di fare l'opposto, come vorrebbe il progetto di legge. 

Ma, anche a parte ciò, siccome le leggi inglesi si succe- 
dono con caleidoscopica rapidità, ! così per non correre il pe- 
ricolo d’avere in corpo per un altro mezzo secolo (durata 
probabile della nostra nuova legge) quanto l’Inghilterra ri- 
pudierà molto probabilmente fra qualche anno, prima di 
scimiottare l'Inghilterra è il caso di pensarci su. 

La Commissione parlamentare incaricata dell’esame della 
legge dovrebbe, a nostro modo di vedere, proporre lo stralcio 
dell'art. 44 relativo al diritto d'espropriazione delle inven- 
zioni interessanti la difesa dello Stato (pare che il Ministro 
della Guerra abbia gran furia di vederlo approvato) e del 
Titolo VII riguardante la riorganizzazione dell’Utficio (sul 
cui risultati siamo per parte nostra molto scettici) e riman- 
dare l’esame del resto della legge all’epoca in cui saranno 
noti i risultati del Congresso di Washington e si potrà effetti- 
vamente raggiungere il risultato di promulgare una legge 
d’accordo colla Convenzione internazionale. Intanto l'anglo- 
C. b. 


TITOLO I. 


Diritti derivanti dalle Invenzioni o scoperte industriali. 


Capo I. — Diritti dell inventore. 


Art. 1. — L'autore di una nuova invenzione o scoperta 
industriale e i suoi aventi causa hanno il diritto esclusivo 
di attuarla e di trarne profitto per il tempo, nei limiti e alle 
condizioni dalla presente legge prescritti. 

Questo diritto esclusivo costituisce la privativa industriale. 

Art. 2. — È nuova invenzione o scoperta industriale quella 
che non sia conosciuta in modo da renderne possibile l’at- 
tuazione ad una persona esperta o che sia conosciuta soltanto 
da chi non poteva legittimamente diffonderne la conoscenza, 
e che abbia per oggetto immediato un nuovo prodotto in- 
dustriale, ovvero un nuovo mezzo o procedimento o un nuovo 
impiego di mezzi diretti ad ottenere un prodotto o un risul- 
tato industriale. | | 

L’inventore di un procedimento già attuato da altri, ma 
che tuttavia possa considerarsi nuovo nel senso indicato dal 
primo comma di questo articolo, non può togliere a chi lo 
abbia attuato la facoltà di continuarne l’uso nei propri sta- 
bilimenti. Tale facoltà non può trasmettersi che con gli sta- 
bilimenti stessi. 

Art. 3. -- La pubblicazione e l'attuazione di una inven- 
zione, avvenute dopo che sia stata fatta la domanda di pri- 
vativa in altro Stato, non ne pregiudicano la novità, purché 
la privativa nel Regno sia domandata dall'inventore o dai 
suoi aventi causa, entro i termini stabiliti dalle convenzioni 
vigenti con lo Stato nel quale fu fatta la prima domanda, 
oppure da speciali disposizioni delle leggi di quello Stato, 
di cui possano fruire i nazionali. 

Art. 4. — Non possono costituire oggetto di privativa 
industriale le invenzioni o scoperte contrarie all'ordine pub- 
blico o al buon costume. 


1 1583. emendamenti 1585, 1585, 19595, 1901, nuove leggi 1902 e 1907. 
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Capo II. — Altestali di privativa, loro efficacia e durata. 


Art. 5 — L'esercizio di una privativa industriale ha per 
titolo un attestato rilasciato dalla pubblica Amministrazione. 

L'attestato di privativa non garantisce l’utilità e la realtà 
dell'invenzione o scoperta, e non prova l'esistenza dei carat- 
teri richiesti dalla presente legge per la validità della pri- 
vativa. 

L’enunciazione di aver ottenuto un attestato di privativa 
deve contenere le iniziali P. I. e l'indicazione del numero e 
della data dell'attestato. 

Art. 6. — La privativa per una invenzione o scoperta 
concernente un prodotto ha per etfetto di riservare l’esclu- 
sivo diritto di fabbricare, introdurre nello Stato e porre in 
commercio il prodotto medesimo. 

Quella concernente un mezzo o procedimento ha per ef- 
fetto di riservare l’uso esclusivo di tale mezzo o procedimento. 

Tuttavia, quando il titolare della privativa somministra 
egli: stesso i mezzi il cui uso esclusivo costituisce l'oggetto 
della privativa, si presume che abbia nel medesimo tempo 
conceduto il permesso di usarne, salvo patto contrario. 

La privativa per un nuovo mezzo o procedimento o per 
un nuovo impiego di mezzi diretti ad ottenere un prodotto 
industriale si estende anche al prodotto stesso, se questo 
gia nuovo. 

Art. 7. — Gli effetti di un attestato di privativa comin- 
ciano dal momento in cui ne fu presentata domanda e du- 
rano quindici anni. 

Art. 8. — Ogni modificazione di una invenzione o scoperta 
munita di privativa tuttora vigante dá diritto ad un nuovo 
attestato di privativa, senza pregiudizio di quello che già 
esiste per l’invenzione principale. 

Art. 9. — Il titolare della privativa per una invenzione 
che non può essere attuata senza il concorso di un’altra in- 
venzione munita di privativa a favore d'altri, ha diritto, ove 
la sua invenzione contenga un effettivo progresso tecnico, 
di avere dal titolare della precedente invenzione la licenza 
di servirsene mediante indennità da determinarsi d’accordo 
od in difetto dall'autorità giudiziaria. 

In questo caso il titolare della invenzione precedente ha 
diritto, a sua volta, di avere dal titolare della invenzione 
successiva la licenza di servirsene mediante indennità, come 
nel paragrafo precedente. 

Art. 10. — Il titolare di una privativa può chiedere un 
attestato addizionale per qualsiasi moditicazione, aggiunta o 
riduzione da lui arrecata alla invenzione principale od anche 
solo per rettiticarne il titolo o la descrizione. 

L'attestato addizionale estende o riduce l'oggetto della 
privativa per tutta la restante durata di questa. 

Esso ha etfetto dal momento in cui ne fu presentata la 
domanda. 

Art. 11. — La domanda di attestato per modificazioni 
od aggiunte presentata dal titolare dell’attestato principale 
entro l’anno dalla data di questo, gli conferisce diritto di 
prelazione sulle domande presentate da terzi entro il detto 
termine e per lo stesso oggetto. 


TITOLO II. 


Norme per ottenere un attestato di privativa. 


Capo I. — Domanda e sue condizioni. 


Art. 12. — Il servizio delle privative industriali è affidato 
ad un Uflicio speciale, di cui al Titolo VII della presente 
legge, presso il Ministero d’agricoltura, industria e commercio. 

Art. 18. — La domanda per ottenere un attestato di pri- 
vativa deve essere presentata all'Utticio della proprietà in- 
dustriale di cui all'articolo precedente o ad una Prefettura 
o Sottoprefettura del Regno, e deve contenere: 

1° il nome, il cognome e la residenza della persona alla 
quale si deve rilasciare l'attestato, oppure la denominazione 
e la sede, se trattasi di Società o di ente morale ; 

2° il titolo dell'invenzione o scoperta enunciato in modo 
da esprimerne brevemente, ma con precisione, i caratteri e 
lo scopo; 

3° la dichiarazione di domicilio nel Regno di chi fa la 
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domanda in proprio o in altrui nome. In mancanza di dichia- 
razione speciale di colui, nel cui interesse 6 fatta la domanda, 
e fino a sua diversa dichiarazione, il suo domicilio si presume 
eletto presso il richiedente a tutti gli effetti di legge. 

Non si può chiedere più attestati con una sola domanda, 
né un solo attestato per più invenzioni o scoperte. 

Art. 14. — Alla domanda debbono essere uniti : 

1° la descrizione dell'invenzione o scoperta; 

2° i disegni necessari alla completa conoscenza dell’in- 
venzione o scoperta; 

8° la giustificazione dell’eseguito pagamento delle tasse 
prescritte dalla presente legge; 

4° l'elenco dei documenti presentati. 

La domanda, la descrizione, i disegni e l’elenco debbono 
essere firmati dal richiedente. 

La domanda e la descrizione debbono essere redatte in 
lingua italiana. 

Art. 15. — La descrizione deve contenere una concisa e 
chiara esposizione di tutti quei particolari che sono necessari 
a conoscersi da una persona esperta per mettere in pratica 
l'invenzione o scoperta. In fine della descrizione sarà indicato 
in forma riassuntiva ciò che l’inventore considera come nuovo 
e intende debba costituire sostanzialmente l’oggetto della 
privativa. 

Così della descrizione, come di ciascuuo dei disegni, sa- 
ranno uniti alla domanda tre esemplari in carta libera, cer- 
tificati identici da chi richiede l’attestato. 

Art. 16. — Chi intende valersi del disposto dall’articolo 3 
deve dichiarare nella domanda di privativa o in un atto se- 
parato da presentarsi prima che l’attestato sia rilasciato, la 
data e il luogo di presentazione della domanda fatta all’estero, 
il titolo della invenzione e il nome della persona per la quale 
fu chiesta la privativa, se non è la stessa per la quale si 
chiede la privativa nel Regno. 

Con la stessa dichiarazione si farà risultare il diritto di 
chi abbia chiesto originariamente la privativa in altro Stato 
a fruire dei vantaggi assicurati dal detto articolo. 


Art. 17. — Per le domande di attestati addizionali, si 
osserveranno le stesse prescrizioni dei precedenti articoli. 
Art. 18. — Prima che l'attestato sia rilasciato, chi lo 


abbia chiesto in proprio nome puó indicare altra persona in 
capo alla quale il rilascio debba esser fatto. Ove l’attestato 
sia stato chiesto per altra persona, occorrerà il consenso di 
questa. 

Art. 19. — Della presentazione delle domande e dei do- 
cumenti sarà redatto verbale, indicando il giorno e l’ora della 
presentazione. Le Prefetture e Sottoprefetture trasmetteranno 
all'Ufficio della proprietà industriale, entro il termine che 
sarà stabilito dal regolamento, le domande e i documenti 
insieme con una copia dei detto verbale. 


Capo II. — Tasse. 


Art. 20. — Le tasse da pagare per attestati di privativa 

industriale sono le seguenti: 

1° una tassa di domanda di lire 40; 

2° una tassa annuale che, incominciando da lire 60 per 
il primo anno, aumenta progressivamente di lire 10 ogni anno. 

Per gli attestati addizionali è dovuta la sola tassa di 
domanda. ; 

Art. 21. — La tassa di domanda e la tassa annuale del 
primo anno saranno pagate'all’atto della presentazione della 
domanda di privativa. 

Le altre tasse annuali saranno pagate anticipatamente 
ogni anno, entro il mese corrispondente a quello in cui fu 
presentata la domanda. 

Ove però il rilascio dell'attestato avvenga dopo un anno, 
il pagamento delle tasse annuali successive alla prima e che 
sarebbero nell'intervallo scadute, deve farsi entro i tre mesi 
dal rilascio. 

Possono anche pagarsi anticipatamente più tasse annuali. 

Non effettuandosi il pagamento alla scadenza, questo è 
ammesso nei tre mesi successivi, nel qual caso si debbono 
pagare lire 5 in più per ogni mese o frazione di mese di 
ritardo. 

Art. 22, — I pagamenti di tutte le tasse debbono farsi 
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mediante vaglia postale raccomandato, emesso nello Stato e 
diretto all Ufficio della proprietà industriale; l'importo ne 
sarà esatto dall'Amministrazione delle tasse sugli attari nei 
modi da stabilirsi col Regolamento. 

I pagamenti possono essere effettuati da qualsiasi persona 
e prendono data dalla spedizione raccomandata del vaglia. 

Sono anche validi i pagamenti fatti con vaglia non rac- 
comandato, purchè questo pervenga all’Ufficio della proprietà 
industriale prima della scadenza del termine per il paga- 
mento. 

Le tasse contemplate dalla presente legge sono soggette, 
fino a tutto l’anno 1913, alla addizionale di centesimi due per 
ogni lira, a termini dell’art. 2 della legge 12 gennaio 1909, n. 12. 


Capo III. — Rilascio, sospensione e rifiuto degli altestati. 


Art. 23. — Verificato l’adempimento delle prescrizioni 
della presente legge, l'Ufficio della proprietà industriale ri- 
lascia l’attestato richiesto e lo trascrive in apposito registro. 

Art. 24. — L'attestato è rifiutato: 

1° se l'invenzione o scoperta è fra quelle contemplate 
nell’art. 4 della legge ; 

2° se manca la descrizione dell'invenzione o scoperta o 
la giustificazione dell’eseguito pagamento delle tasse pre- 
scritte; 

3° se l’attestato addizionale non è chiesto dal titolare 
della privativa principale o non riguarda l’invenzione che 
forma oggetto di quella privativa. 

Art. 25. — Il rilascio dell’attestato è sospeso : 

1° se la domanda riguarda più invenzioni o scoperte; 

2° se il titolo dell’invenzione o scoperta non corri- 
sponde alla descrizione; 

8° se nella descrizione vi sia assoluto difetto di chia- 
rezza o se la descrizione non sia corredata dei disegni ne- 
cessari alla completa conoscenza dell'invenzione o scoperta; 

4° se non sono osservate le altre formalità prescritte 
dalla presente legge e dal regolamento per la sua esecuzione. 

Art. 26. — La comunicazione del rifiuto e della sospen- 
sione, nonchè delle cause di essi, è fatta ai richiedenti o ai 
loro mandatari nei modi stabiliti dal regolamento, con atti 
notificati al loro domicilio dichiarato o presunto. 

Art. 27. — I richiedenti possono ricorrere contro il rifiuto 
o la sospensione, oppure rimuovere le cause di questa, entro 
60 giorni dopo eseguita la notificazione. 

I documenti ed il ricorso, per ovviare alla sospensione 
od al rifiuto, saranno presentati agli uffici incaricati di rice- 
vere le domande di privativa, colle norme di cui all’art. 19. 

Art. 28. — Trascorso il termine di cui all’articolo prece- 
dente, senza che siansi rimosse le cause della sospensione, 
nè presentato alcun ricorso, la domanda si ritiene come non 
fatta, salvo all’inventore il diritto di ripresentarla. 

Per rimuovere la causa di sospensione, di cui al comma 
primo dell’art. 25, il richiedente deve limitare la domanda 
ad una sola invenzione o scoperta, oppure scinderla in al- 
trettante domande quante sono le invenzioni cui quella si 
riferisce, pagando per ciascuna domanda le tasse prescritte 
dalla presente legge. I relativi attestati hanno effetto dalla 
data della domanda primitiva, purchè il contenuto delle de- 
scrizioni unite alle singole domande corrisponda esattamente 
a quello della descrizione originaria. 

Se la sospensione è avvenuta per difetto di chiarezza 
della descrizione, l'Ufficio, quando il richiedente si rifiuti di 
modificarla ed insista per ottenere egualmente l’attestato, deve 
_rilasciarlo facendo in esso menzione del difetto riscontrato e 
dell’insistenza dell’inventore. 

Art. 29. — Presso l'Ufficio della proprietà industriale è 
istituita una Commissione, composta di 20 membri, dei quali 
8 ordinari e 4 supplenti sono scelti tra i magistrati, o tra i 
professori di materie giuridiche delle Università e degli Isti- 
tuti superiori del Regno. Gli altri 8 membri ordinari sono 
scelti tra i professori delle Facoltà di scienze delle Univer- 
sità del Regno, tra quelli dei Politecnici o delle Scuole di 
applicazione per gli ingegneri e tra i membri designati dal 
Consiglio superiore dell’industria e del commercio. 

I membri della Commissione sono nominati con decreto 
reale, durano in carica 2 anni e sono rieleggibili. 
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Art. 80. — La Commissione è divisa in due sezioni: la 
primo consultiva; la seconda dei ricorsi. Ciascuna sezione è 
formata da 4 membri ordinari e 2 supplenti giurisperiti e di 
3 membri ordinari tecnici. Il presidente ed i membri giuris- 
periti di ciascuna sezione sono designati annualmente con 
decreto ministeriale. I membri tecnici sono indicati volta per 
volta dal presidente, secondo la materia da trattare. 

Il direttore dell’ Ufficio della proprietà industriale inter- 
viene nelle due sezioni senza voto deliberativo. Egli può 
farsi rappresentare in entrambe le sezioni da un funzionario 
dell'Ufficio. 

La prima sezione è interpellata dall’ Ufficio in ogni caso 
in cui esso lo ritenga conveniente. La seconda esamina i ri- 
corsi presentati contro i provvedimenti dell’Ufficio nei casi 
previsti dalla presente legge. 

Presso ogni sezione funge da segretario un funzionario 
dell’Utlicio designato dal direttore. 

Art. 31. — I ricorsi presentati debbono essere sottoscritti 
dal ricorrente o da un suo speciale mandatario. Prima di 
deliberare sul ricorso, la sezione ne avverte la parte interes- 
sata, affinchè questa, volendo, possa intervenire a sostenere 
le proprie ragioni, sia personalmente, sia per mezzo di un 
mandatario speciale. 

Art. 82. — Le deliberazioni sono prese a maggioranza 
di voti coll'intervento di tanti votanti quanti sono i membri 
ordinari della sezione. 

Non possono prendere parte alla decisione i membri della 
Commissione che avessero concorso a dar parere nella se- 
zione consultiva sull’oggetto del ricorso. 

Art. 33. — Le decisioni della sezione, debitamente moti- 
vate, sono notificate al domicilio dichiarato o presunto del 
ricorrente, nei modi stabiliti dal regolamento. 

Art. 34. — Se la decisione della sezione è favorevole al 
ricorrente, l’Ufficio rilascia l'attestato. 

Quando si tratti di un ricorso contro un rifiuto e la de- 
cisione della sezione sia contraria al ricorso, l’attestato è 
negato. 

Quando si tratti di un ricorso contro la sospensione per 
difetto di chiarezza della descrizione e la decisione della se- 
zione competente sia contraria al ricorso, se il richiedente 
insista per ottenere ugualmente l’attestato, questo è rilasciato 
con le riserve espresse nell'ultimo comma dell'art. 28. 

In ognuno degli altri casi di sospensione contemplati 

dallart. 25, al ricorrente, contro cui sia pronunciata la deci- 
sione sfavorevole, e che si rifiuti di ottemperare a questa 
decisione nei 60 giorni dalla notifica di essa, l'attestato è ri- 
fiutato. 
Art. 35. — Contro le decisioni della Commissione, di cui 
negli articoli precedenti, si può ricorrere al Consiglio di Stato 
a termini delle leggi sulla giustizia amministrativa, salva l’a- 
zione giudiziaria nei casi di violazione di diritto. 

Art. 36. — Se la domanda di privativa è ritirata dall'in- 
teressato o è detinitivamente rigettata, è rimborsata soltanto 
la tassa annuale. (Continua). 


Parte Tecnica 


Aviazione. 


IL CIRCUITO AEREO DI VERONA 
ED I PROGRESSI DELL’AVIAZIONE NEL 1910. 


L’aviazione ha oramai superato i due primi stadi che 
sogliono precedere l'adozione pratica e la diffusione di un 
nuovo mezzo di locomozione e di trasporto. È trascorso da 
tempo il periodo in cui gli inventori erano pochi appassio- 
nati che, con tentativi basati più sull’intuizione che su di un 
razionale programma teorico di ricerche, tentavano ad un 
tempo indagare le leggi fisiche che governano il movimento 
di un corpo nell’aria e trovare per via sperimentale un ap- 
parecchio realizzante il sogno che da secoli ha affascinato le. 
menti più eccelse dell’umanità. 
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E passato anche il tempo i cui i tentativi pratici erano 
soltanto dei tentativi tendenti a fissare nelle linee generali 
gli apparecchi-tipo che poi opportunamente modificati e per- 
fezionati diventassero mezzi pratici e adoperabili da tutti per 
la locomozione aerea. 

Oggi, questi apparecchi-tipo li abbiamo, e se ora destano 
la diffidenza e lo scetticismo di molti per la loro imperfe- 
zione e per le loro forme voluminose, come del resto già av- 
venne colle prime vetture automobili farraginose, sgraziate 
e facilmente guastabili, non si può e non si deve però di- 
sconoscere che il passo più difficile è fatto e che ora s'inizia 
pei tecnici costruttori quel lavoro minuto e continuo di per- 
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bensì che oggi si può realmente volare e che quanto ora si 
conosce permette di costruire aeroplani seguendo un complesso 
di norme tecniche concrete e non già andando come prima 
a tastoni nel buio. 

Il lavoro di perfezionamento nella costruzione degli aero- 
plani procede ininterrotto ed alacre, sì che ogni apparecchio 
che esce da ciascuna fabbrica presenta dei reali e notevoli 
miglioramenti. 

Gli aeroplani che volarono a Verona erano dieci, di cui 
cinque tipo Farman, uno tipo Voisin, uno tipo Antoinette e 
tre tipo Blériot; i motori di questi apparecchi erano di 
quattro tipi: Gnome, E. N. V., Antoinette ed Anzani. 


Fig. 1. 


NA 
Fig. 2. 


Fig. 1 e 2 Aeroplano Farman. 


fezionamento dei vari organi, il quale permetta di trasfor- 
mare i rozzi tipi fondamentali in apparecchi veramente pra. 
tici e manovrabili con facilità. 

In altre parole, occorre compiere quel cammino che portò 
dall'antico carrozzone semovente di 10 o 15 anni fa allele- 
gante e sicura automobile dei giorni nostri. 

L'audacia quasi temeraria dei moderni aviatori, parago- 
nabile a quella dei primi chaffeu»s, ha dimostrato che cogli 
aeroplani moderni si possono raggiungere altezze di 1500 m. 
e superare distanze di centinaia di chilometri. 

Con ciò non voglio dire che la teoria abbia detto l’ul- 
tima parola e che le leggi fisiche del movimento nell'aria 
siano oramai completamente e definitivamente stabilite, ma 
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Il biplano Farman assomiglia nelle sue linee generali a 
quello Voisin (v. fig. 1 a 4): quello con cui l'audace aviatore 
vinse il premio Deutsch-Archdeacon, compì nel 1908 il primo 
viaggio aereo da Bony a Reims e segnò nel 1909 il record 
del percorso, ha le caratteristiche seguenti: 

I piani portanti sono costituiti da lungheroni e nerva- 
ture, essi hanno un’apertura di 10 m., una larghezza antero- 
posteriore di 2 m., distano lun dall'altro circa 2 m. e misu- 
rano 40 mq. di superficie portante. Il rivestimento é in tela 
gommata. 

La coda stabilizzaute è di forma cellulare ed utilizza 
come piani di chiusura verticale quelli del timone di dire- 
zione; questo dista 6 m. dai piani principali ed è formato da 
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due superfici di 4 mq. l’una, alte m. 1,50 e riunite ai piani 
principali mediante un insieme di montanti e lungheroni. 

Il timone d'altezza è forraato da un piano di 4 m. d’a- 
pertura ed uno di larghezza, mobile intorno ad un asse oriz- 
zontale che è fissato davanti ai piani portanti e dai quali 
dista m. 2,50; questo timone è comandato da una leva col- 
legata al posto del pilota. 


— 


di quattro ed hanno un diametro di 40 cm., mentre i due pat- 
tini misurano 5 m. di lunghezza e sono collegate al corpo 
dell'apparecchio mediante un sistema rigido di aste e di funi 
metalliche. 

La prepulsione è qui data da un motore Gnome a 7 ci- 
lindri, da 50 HP e con cilindri di 110 X 120 mm. montati a 
stella e giranti con una velocità di 1000 a 1200 giri al mi- 


Fig. 3. 
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Fig. 4. ; 
Fig. 3 e 4. Aeroplano Voisin. 


Il dispositivo per la stabilità è formato da ali collocate 
esternamente e dietro ai piani portanti, in modo che il loro 
angolo d’incidenza varii simultaneamente ed inversamente. 
Queste ali che misurano 3 m. di apertura e 0,50 di lar- 
ghezza sono disposte parallelamente ai piani portanti. La 
loro azione consiste nei produrre una coppia quando vengono 
inclinate per comando del pilota. Questo aeroplano è munito 
di un carrello a ruote ed a pattini: le ruote sono in numero 


nuto. Le fig. 5 e 6 danno un’idea schematica della disposi- 
zione dei cilindri e del manovellismo in questo motore origi- 
nale che si è addimostrato praticamente assai adatto per 
aviazione. Il carter è formato da un anello di acciaio a, chiuso 
da due coperchi b e d' che portano le scatole di guarnizione 
per l’albero a gomito c. All'anello a sono fissati i sette ci- 
lindri d disposti radialmente a stella: per meglio trattenere 
i cilindri all'anello d’acciaio c'è un collare f che si applica 
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internamente all'anello su ciascun cilindro, e che penetra in 
apposito aggiustaggio cavo praticato nell’anello a. Delle chia- 
velle cilindriche y aventi due faccie piane, e formanti fra 
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un piccolo movimento di oscillazione intorno ai perni 4. In- 
teressante è qui anche il sistema pel comando della distri- 
buzione. Come si vede nella fig. 7, l'albero a gomito è forato 


Fig. 5. 


Fig. 5 e 6. Motore Gnome. 


loro un angolo supplementare a quello dei cilindri, tengono 
in posto i cilindri impedendo il loro spostamento relativo. 
Gli stantuffi sono collegati all’albero a gomito fisso me- 
diante biellette i, articolate da una parte sullo stantuffo. Una 
- bielletta i ha la testa con un foro sufficientemente ampio 


assialmente ed ha un’apertura di scarico nell’interno del 
carter che è chiuso ermeticamente. Per l’azione aspirante 
degli stantuffi combinata colla forza centrifuga, l’aria viene 
aspirata nel carter b attraverso l’albero cavo a e si arric- 
chisce in benzina che accede pel tubetto c, collegato come di 


Fig. 7-9. Distribuzione nei motori Gnome. 


per abbracciare il collo d’oca sul quale appoggia coll’inter- 
mezzo di due cuscinetti a sfere j, jJ. Fra questi due cuscinetti 
è praticata una scanalatura k, nella quale penetrano ed oscil- 
lano intorno ai perni /, l le teste delle altre biellette. Di qui 
si vede come il solito attrito che si verifica sul collo d'oca 
è quello dovuto alle sfere, giacché le biellette non hanno che 


solito con un serbatoio a livello costante, Ogni stantulto porta 
una valvola di aspirazione f, che si apre nella camera di esplo- 
sione y. L'essere questa valvola applicata sullo stantuffo non 
porta alcun inconveniente perchè esso non è dotato di movi- 
mento alternativo, ma solo di movimento di rotazione intorno al 
perno a. Durante la rotazione la valvola f per forza centri- 
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fuga tende a rimanere aperta: a questa sollecitazione si rea- 
gisce con delle leve di primo genere hh, imperniate sullo 
stantuffo e portanti agli estremi dei contrappesi ¿¿che equi- 
librano la valvola. Le due masse ¿¿ sono collegate fra loro 
mediante una molla j calcolata in modo da non lasciar aprire 
la valvola f se non durante il mezzo giro nel quale si compie 
l'aspirazione. I gas combusti sfuggono per la valvola k col- 
locata sul fondo del cilindro. Questa valvola è comandata da 
un’asta che agisce per mezzo delle leve intermedie m ed n, 
sì che abbia a lavorare solo per trazione; la leva è solidale 
con un telaio o, come si vode in fig. 7 e 9, il quale riceve 
un movimento di va e vieni da una camma p, guidata nel 
suo movimento dall’asta q opposta ad /. Perché la valvola 
di scarico si abbia ad aprire solo ogni due giri del motore, 
si riduce a metà di quella del motore la velocità di rotazione 
della camma e ciò mediante dei ruotismi come è indicato 
nelle fig. 7 ed 8. 

Come si comprenderà facilmente, per questo motore si 
dovranno adoperare cure grandissime, sia nella costruzione 
che nella scelta dei materiali, perchè le sollecitazioni sono 
oltremodo rilevanti. I cilindri, ad esempio, sono in acciaio 
al nichel forgiato e fucinato; gli stantuffi sono di ghisa. 

La lubrificazione è fatta mediante una pompa a due ci- 
lindri, la quale spinge da prima l’olio nei sopporti che lubri- 
fica i perni intorno ai quali gira la macchina: l'olio passa 
poi nel carter, ove in parte per forza centrifuga scorre sulle 
pareti andando a lubrificare i cilindri, ed in parte dopo 
aver unto le teste delle bielle, passa per le scanalature 
praticate nelle bielle stesse andando a lubrificare le artico- 
lazioni negli stantuffi. 

I'accensione vien fatta con un distributore, i cui sette 
contatti determinano l’accensione in ciascun cilindro quando 
esso viene a passare sul tasto. 

. Questo motore comanda un elice Chauviére direttamente 
accoppiata, avente un diametro di m. 2,50 ed un passo di 
m. 1,50; essa fa 1200 giri imprimendo all’apparecchio una 
velocità di 60 km. all’ora. 

Il pilota per comandare i vari organi dell’aeroplano ha 
a disposizione una biella per il timone di altezza ed un vo- 
lante per il timone di direzione, oltre ad un dispositivo per 
il comando delle ali di stabilità, ed alle manovelle d’ammis- 
sione del gas e della lubrificazione del motore. Queste ul- 
time sono a portata della sua mano sinistra. Il pilota è se- 
duto davanti al motore fra i piani portanti. 

Il timone di direzione infine è formato di due piani ver- 
ticali orientati simultaneamente fra i due piani orizzontali 
della coda cellulare. 


(Conlinua). Ing. U. L. 


Macchine idrauliche. 


L'IMPIANTO DI SOLLEVAMENTO 
DI SCHELLINGWOUDE (OLANDA). ! 


Più e più volle c’è capitato, esaminando degli impianti mec- 
canici di data recenlissima, all’estero, specie in Inghillerra, di 
esclamare: “ Che roba da museo. Da noi nessuno ardirebbe 
proporre un impianto così antiquato! „ Questa esclamazione ci 
fu strappata, per es., da una maestosa pompa verticale installata 
a Londra appena l'anno scorso, e i cui slantuffi fanno, si e 
no, una quindicina di colpi al minuto. E non meno degno 
di rimarco troviamo il fatto che, mentre da not turbine idro- 
vore e ruote a schiaffo sono poste completamente nel dimen- 
ticaloio, il grandioso impianto di ruote a schiaffo che passiamo 
a descrivere sia stato fatto recentemente in Olanda, paese dove 
pure fioriscono oltlime ditte costruttrici, come lo prova Vo- 
dierna esposizione di Bruxelles. Chi ha torto? gli stranieri 
col loro misoneismo o noi che non vogliamo se non ciò che 
c'è di più nuovo ? 


Come tutti sanno, il livello delle acque nei canali e porti 
vicini ad Amsterdam deve essere mantenuto artificialmente 
alla altezza compatibile con l’altimetria del territorio a mezzo 


1 Engineering New, 1910, pag. 582. 
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di un complesso sistema di impianti di sollevamento e di 
chiuse o porte. Quando la precipitazione atmosferica é scarsa 
é generalmente possibile di scaricare, a bassa marea, ba- 
stante quantitá di acqua in modo da mantenere il livello 
sufficientemente basso. Il livello del canale del mare del Nord 
è mantenuto all’altezza necessaria scaricandolo a Ymeriden 
nel Mare del Nord, oppure a mezzo delle chiuse di Oranje a 
Schellingwoude. Ma quando il mare del Nord è in periodo 
di alte acque ed è impossibile uno scarico naturale, è neces- 
sario sollevare artificialmente l’acqua del canale per versarla 
nello Zuider Zee a Schellingwoude. A tale scopo la Compa- 
gnia del Canale di Amsterdam installò qualche anno fa, sul 
lato nord delle porte di Oranje, un impianto a vapore costi- 
tuito da tre pompe centrifughe orizzontali mosse ciascuna da 
una macchina a vapore. Tale impianto non funzionò mai sod- 
disfacentemente, e per di più, si dimostrò subito di poten- 
zialità inadeguata allo scopo; per modo cha il Governo, 
che ebbe ad assumersi poi l’intera azienda della succitata 
Compagnia, fu costretto a costruire un impianto di solleva- 
mento del tutto nuovo dal lato sud delle porte di Oranje 
stesse. Questo nuovo impianto consta di due gruppi di ruote 
a schiaffo mosse a vapore, il cui funzionamento è ottimo. 

L'impianto è destinato non soltanto a smaltire la quan- 
tità d’acqua che passava prima dalle pompe centrifughe a . 
nord delle porte, ma deve anche contemporaneamente solle- 
vare l’acqua dall'Amstelland per scaricarla nel canale del 
mare del Nord per mezzo delle porte del canale Merwede a 
Zeeburg; compito che l’impianto assolve perfettamente a segno 
di far restare da parecchio tempo inoperoso il primitivo com- 
plesso di pompe centrifughe. Le condizioni specialissime da 
superare in questa installazione sono: 

1° La piccolezza della prevalenza, che è compresa nor- 
malmente da 0,15 a 0,90 m.; 

2° L'enorme portata necessaria, che sale a 42 mc. al 
secondo per prevalenze inferiori a 0,55 m.; 

8° La grande variabilità della prevalenza che può pas- 
sare da un minimo di 0,15 m. ad un massimo di 2,45 m. circa; 

4° Il carattere intermittente del sollevamento. In una 
annata normale l'impianto funziona solo per circa 45 giorni 
nella stagione invernale, da settembre ad aprile; 

5° Il pronto adattamento a condizioni eccezionali cui 
Pimpianto deve prestarsi. La stazione è collegata telefo- 
nicamente con l'utficio idrografico centrale e deve essere in 
grado di corrispondere rapidamente agli ordini che di là le 
giungono, poichè è evidente che, in alcuni casi, la possibilità 
di scaricare dell’acqua naturalmente attraverso le porte non 
può essere conosciuta con sicurezza che all’ultimo momento. 

L’impianto consiste di sei ruote a schiaffo riunite in due 
gruppi di tre, ciascuno dei quali è azionato da una motrice 
a vapore indipendente. 

Le motrici sono installate nell’edificio centrale, le ruote 
si trovano nelle due ale laterali, mentre dietro al locale delle 
macchine si trova quello delle caldaie e quindi il camino, come 
risulta dalla fig. 1 che riproduce la pianta dello stabilimento. 
La potenzialità dell'impianto fu preventivata in 300 cavalli 
idraulici per ogni unità, ma, a cose fatte, essa risultò molto 
maggiore di quella prevista. 

Le fig. 2-5 riproducono i particolari dell’installazione 
delle ruote. Le tre ruote di ciascun gruppo sono connesse 
fra loro mediante innesti a denti in modo che ciascuna mac- 
china può azionare, secondo il bisogno, una, o due, o tutte 
e tre le ruote. I due gruppi sono esattamente identicr nei 
particolari costruttivi ed anche le tre ruote di ciascun gruppo 
sono esattamente identiche eccetto che nel diametro dell'al- 
bero ; il loro diametro è di 8,50 m. e la larghezza di © m. 
Sono costituite da tre iatelaiature di ghisa montate sull’al- 
bero di acciaio forgiato, portauti 24 pale piane riunite fra 
loro da anelli di ferro inchiavardati. 

Le pale sono tangenti ad una circonferenza di 1,70 m. 
di diametro, scelte in modo che l’angolo fra la pala immer- 
gentesi e il pelo dell’acqua da sollevare sia uguale alla 
metà dell’angolo formato dalla pala emergente col pelo del- 
l’acqua di scarico, calcolando i livelli in condizioni medie. 
Fra le pale, su una circonferenza di 2,40 m. di diametro, è 
disposta una parete cilindrica di chiusura, la quale impedisce. 
l’entrata dell’acqua nella porzione centrale della ruota quando 
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l’acqua è alta; disposizione la quale aumenta molto il rendi- 
mento, specialmente nei periodi di piena. Sottili striscie di 
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Fig. 1. Impianto di sollevamento di Schellingwoude. (A 


ferro zincato sono fissate ai bordi delle pale di legno allo 
scopo di diminuire il giuoco fra queste e le pareti di cal- 
cestruzzo, riducendolo così a 6-10 mm. 
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Fig. 3. Ruota a schiaffo vista di fronte. 


Uno dei particolari più importanti dell'impianto è costi- 
tuito dai diaframmi frontali mobili B B (fig. 2), disposti dal 
lato dello scarico di ciascuna ruota ed imperniati in corri- 
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spondenza del lato inferiore, in modo da poter girare su di 
un asse orizzontale: sono costituiti da pesanti assi di legno e 


= locale caldaie; B = Sala macchine). 


ferri d'angolo, e si dispongono automaticamente in posizione’ 
diversa a seconda delle condizioni di funzionamento della 
ruota, assicurando sempre a questa un buonissimo rendimento. 
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Fig. 4. Ruota a schiaffo vista di fianco, 


Come è naturale, la libertà di movimento di questi diaframmi 


è limitata da arresti, in modo che non possano andare a bat- 
tere contro la ruota. 
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Il rendimento dell’impianto, calcolato col rapporto fra 
cavalli idraulici e cavalli indicali, e determinato in prove 
opportunamente eseguite, è risultato variabile dal 65 al 74 
nei periodi di piena, con prevalenza variabile rispettivamente 
da circa 1,5 m. a 1,95 m. e variabile dal 41 al 65 °/, nei pe- 
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voro per regolare l'impianto degli elevatori ed eseguirne il 
controllo. Sono norme meno particolareggiate di quelle che 
noi abbiamo ora passate in rassegna, ma che sono ad esse 
completamente corrispondenti. 

In Austria vi sono pure disposizioni della Baupolizei si- 
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Fig. 5. Sezione orizzontale del gruppo di ruote dell’ala nord. 


riodi di magra, con prevalenza rispettivamente variabile 
da 0,45 m. a 1,65 metri. 

Le motrici a vapore sono orizzontali compound senza al- 
cuna speciale caratteristica. I condensatori a superficie sono 
disposti sotto il pavimento della sala delle macchine. Il dia- 
metro del cilindro ad alta è di 620 mm., quello del cilindro a 
bassa è di 1 m., la corsa di 1 m.; la velocità è di 40-50 giri al 
minuto, che viene ridotta nel rapporto di 10 ad 1 passando al- 
l’albero delle ruote (v. fig. 5). La pressione di lavoro è di 6 atm. 

Il vapore è fornito da 6 caldaie a due focolari interni a 
tubi Galloway, le cui dimensioni principali sono: diame- 
tro 2,20 m.; lunghezza 10 m.; diametro focolari 870 mm.; su- 
perficie riscaldata 100 mq. circa. 

È interessante riportare il costo totale dell'impianto che 
risultò come segue: 


Scavo. . . . e. . L. 154.000 
Fondazioni . . . . +. » 220.000 
Edifici . . . +. y 428.000 


Macchine e caldaie . . n 983000 
Provviste GIRONA ect. y 14.450 
Varie. . . . . . y 69.500 


Totale . ++ 1.1.218.950 


Apparecchi di sollevamento 
e di trasporto. 


GLI ELEVATORI INDUSTRIALI 
CONSIDERATI NEI RIGUARDI DELLA SICUREZZA 
DEL LORO ESERCIZIO. 


(Continuazione, v. L'Industria, 1910, pag. 355 e 406). 


In Baviera, nell’aprile del 1900, il Ministero dell’Interno, 
forse in seguito a notizia avuta del progetto di Regolamento 
che il Governo imperiale aveva intenzione di estendere a 
tutti gli Stati dell’impero, di propria iniziativa emanò delle 
Norme che avessero a servire di guida agli Ispettori del la- 
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mili a quelle or ora esaminate. Anche in Austria si deve do- 
mandare l’autorizzazione per l’installazione di ciascun eleva- 
tore, presentando calcoli statici e disegni, e non si deve dar 
principio all’esercizio, se non dopo ottenuto il certificato di 
collaudo ; poi ogni apparecchio è sottoposto a sorveglianza 
semestrale. 

In Danimarca, in dipendenza del disposto del $ 7 della 
legge del 12 aprile 1889 concernente le misure da prendersi 
per prevenire gli infortuni che ponno derivare dall'impiego 
di macchine, il Ministero della Giustizia, con decreto in data 
4 giugno 1908, pubblicava delle Norme riguardanti l’impianto 
e l'esercizio degli elevatori mossi meccanicamente. 

Questa regolamentazione è più sommaria della Prussiana 
e della Bavarese, ma nei concetti generali non differisce so- 
stanzialmente da quelle. Vi è molta maggiore tolleranza per 
la chiusura degli accessi al vano dell’elevatore, quando serve 
solo al trasporto merce e non esige nessuna chiusura per gli 
elevatori continui a paternoster. Per gli elevatori per per- 
sone, compresi gli elevatori pubblici, si esige che gli accessi 
siano muniti di porte che non possano aprirsi, se non quando 
la gabbia è ferma in corrispondenza, però soltanto in quei 
casi in cui l'esercizio dell’elevatore viene fatto senza con- 
duttore. Per gli elevatori per merci si prescrive che la corda 
od asta di comando non passi nell'interno della cabina ed a 
tutti i posti ove può essere manovrata, si esige che vi Sia 
un dispositivo, mediante il quale la si possa assicurare in 
modo che la cabina non possa essere messa in moto se non 
dopo liberato l’organo di comando. 

Per gli elevatori da installare nuovamente è prescritto 
il collaudo ed una verifica annuale da parte degli Ispettori 
del lavoro. Per gli ascensori per persone, di vecchia installa- 
zione, il proprietario dovrà, a richiesta dell’Ispettore del la- 
voro, provare che l’ascensore è regolarmente e tecnicamente 
controllato. 

Nel Belgio, in Francia ed in Italia non vi sono che som- 
marie disposizioni riguardanti gli elevatori di stabilimenti o 
di imprese industriali, tutti gli altri elevatori sono esenti di 
qualsiasi sorveglianza e non vi sono norme che regolino la 
loro installazione ed il loro esercizio. 
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Per il Belgio le norme che regolano gli elevatori indu- 
striali sono quelle poche che figurano negli articoli 83, 34 e 
35 del Regolamento generale preventivo del 30 maggio 1905. 

Per la Francia le vigenti norme riguardanti i montaca- 
richi sono contenute nell’art. 11 del Decreto Presidenziale 
del 10 marzo 1894 riguardante ìl Regolamento d’amministra- 
zione pubblica per l’applicazione della legge del 12 giugno 1893 
per quanto concerne le misure d'igiene, di sicurezza e di 
protezione da prendere nelle manifatture, fabbriche, officine, 
cantieri e laboratori di qualsiasi natura. 

In Italia le norme di sicurezza da usarsi nell'installazione 
degli elevatori sono un po’ meglio precisate, nei concetti fon- 
damentali, dagli articoli 9 e 10 del Regolamento generale per 
la prevenzione sugli infortuni nelle imprese e nelle industrie 
soggette alla legge sugli infortuni del lavoro, Regio De- 
creto N. 250. 

Ma, ad onta che tutte e tre queste regolamentazioni la- 
scino all’Ispettore una Jarghezza di giudizio che in pratica 
può dimostrarsi eccessiva, anche perchè non è concessa l’au- 
torità di far eseguire prove a carico dell’utente, pur tuttavia, 
ben considerando il problema, non si può desiderare che ab- 
biano da essere completate con una promulgazione di Norme 
simili alle Prussiane. 

Certamente quelle Norme contengono delle ottime dispo- 
sizioni che sarebbe desiderabile di poter realizzare in tutti 
gli impianti, ma se si pensa alle condizioni nelle quali si 
trova lu maggioranza degli impianti esistenti, se si pensa 
alle esigenze cui gli elevatori devono ottemperare nelle di- 
verse industrie, se si tien conto della svariata natura delle 
merci che si devono trasportare, del lavoro affrettato e con- 
tinuo che spesso si deve compiere per trasportar roba a di- 
versi piani di un edificio, se si tien conto del carattere e del 
grado di educazione della mano d’opera, si comprende come 
sia ditlicile stabilire delle disposizioni che regolino bene ogni 
Cosa. 

Con regolamenti molto particolareggiati si mette in im- 
barazzo non soltanto il costruttore, ma anche l’ispettore in 
tutti quei casi, in cui non risulta possibile di attenersi alla 
lettera delle prescrizioni. 

Considerate da questo punto di vista, noi troviamo che 
le Raccomandazioni inglesi rispondono meglio degli altri re- 
golamenti alle esigenze della pratica. 

Per rendere completa la protezione degli ascensori, nelle 
ordinanze Prussiana e Bavarese si sono dovute prescrivere 
disposizioni e congegni che esigono molta accuratezza di 
manovra e manutenzione diligente, condizioni delle quali il 
legislatore ha compreso che non si poteva attendere l’adem- 
pimento da parte di tutti gli operai e che lo hanno messo 
nella necessità di imporre l’obbligo di aflidare l'esercizio e 
la sorveglianza degli elevatori a personale speciale debita- 
mente riconosciuto. 

Condizione questa, che crediamo giustissima, quando sia 
voluta per elevatori destinati unicamente al trasporto di per- 
sone, ma che riteniamo eccessivamente onerosa e quasi proi- 
bitiva quando si volesse applicarla, di regola generale, ad 
elevatori industriali. 

Queste considerazioni spiegano come, anche in Germania, 
l'Autorità non si sia fino ad ora risolta a rendere generale 
per tutto l’Impero l'applicazione delle Norme Prussiane e 
come, anche dove sono in vigore ordinanze meno severe, si 
sia trovata la necessità di lasciare alle Autorità locali la fa- 
coltà di concedere delle deroghe. 

A noi sembrano pure eccessive le disposizioni concer- 
nenti l'esame preventivo dei progetti d'installazione di ele- 
vatori e l’autorizzazione ad eseguirli, sia perché alleggerisce 
inopportunamente la responsabilità del costruttore ed iniligge 
perdita di tempo all'industriale, ma ancor più perchè lega 
anche il giudizio che l'Ispettore perito dovrà dare ad instal. 
lazione compiuta e funzionante. 

Noi quindi crediamo sia meglio lasciare completa respon- 
sabilità per l'installazione al costruttore e per l’uso al pro- 
prietario, perchè per garantire la sicurezza basterà imporre 
la prova e collaudo prima d'iniziare l'esercizio e successiva- 
mente verifiche annuali fatte da persone competenti debita- 
mente riconosciute, aventi facoltà di ripetere quelle prove 
che giudicassero opportune a carico del proprietario. 
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In ogni modo, nelle considerazioni che faremo qui in se- 
guito per stabilire i provvedimenti da prendere a seconda 
dei diversi casi che si presentano nella pratica, terremo pre- 
senti tutti i desider: ti contenuti nelle regolamentazioni estere 
e studieremo cosa si possa fara per raggiungere condizioni 
soddisfacenti non soltanto nei nuovi impianti, ma anche in 
quelli esistenti. 


Solievamento di carichi liberi. 


Discorrendo del sollevamento di carichi liberi intendiamo 
parlare di quei mezzi ed apparecchi di sollevamento che co- 
munemente s’impiegano per portare carichi di limitata im- 
portanza (sacchi, balle, ecc.), sia dai cortili degli stabilimenti 
a magazzini o sale di lavoro poste ai piani superiori dell’e- 


Fig. 2. Fig. 3. 


dificio, sia per trasportare questi od altri materiali da un 
piano all’altro di uno stabilimento facendoli passare, libera- 
mente sospesi, attraverso a botole praticate nei pavimenti. 
L'apparecchio elevatore può consistere, o in una semplice 
corda o catena che si accavalca sopra un bozzello o sopra 
un sistema di taglie, e che da un capo si attacca al carico 


Fig. 5. 


da sollevare, mentre dall'altro capo è tirata direttamente a 
mano da un operaio oppure da un argano mosso a mano 0 
meccanicamente. 

Quando si solleva un carico lungo la parete esterna di un 
fabbricato, la sua introduzione nell’interno si fa attraverso 
una finestra che ordinariamente è sprovvista di parapetto e 
di qualsiasi altra difesa. È evidente il pericolo che corre lo- 
peraio che deve sporgersi in fuori per trarre a sè il carico e 
farlo appoggiare sulla soglia dell'apertura; è doveroso quindi 
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provvedere l'apertura di dispositivi i quali, senza incagliare 
le operazioni di trasporto del carico, mettano l'operaio in 
soddisfacenti condizioni di sicurezza. Questo risultato può 
raggiungersi in diversi modi, ed indicheremo quelli che in 
pratica si sono dimostrati efficaci e che hanno ottenuto il 
favore degli operai. 

La disposizione rappresentata dalle fig. 2 e 3 è semplice 
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Fig. 6. 


e molto buona. Essa consiste in una barra di ferro vuoto, la 
cui lunghezza è maggiore di circa 30 centimetri della lar- 
ghezza dell'apertura che protegge e che ha i suoi estremi 
fissi a tiranti verticali oscillanti intorno a perni incastrati 
in alto nelle spalle interne dell’apertura. 

Come si vede, questa barra non arreca alcun impedi- 
mento all’introduzione del carico, mentre offre un sicuro 
appoggio all’operaio che deve eseguire la manovra, e serve 
anche di costante protezione dell’apertura. 

Altra protezione efficace e comoda, quandoi carichi non 
siano molto voluminosi, è quella rappresentata dalle fig. 4 e 5 
e consistente in una tavola di legno fissa a cerniera sulla 
soglia dell’apertura e collegata in alto alle spalle a mezzo di 
due catenelle che le permettono una leggera inclinazione 
tanto verso l’esterno quanto verso l’interno. Per rendere age- 
vole il passaggio del carico sopra lo spigolo superiore della 
tavola e togliere dannosi sfregamenti, lo si è protetto con un 
rullo di legno. 

Quando si tratta di trasporti di carichi voluminosi, si 
preferisce adottare la disposizione indicata dalla fig. 6, ma 
allora, siccome la tavola non offre più la necessaria sicurezza, 


Fig. 7. 


è necessario mettere su entrambe le spalle dell'apertura una 
robusta maniglia, perchè l’operaio possa attaccarvisi con una 
mano, mentre coll’altra tira il carico verso l’interno. 

L’Ispettorato inglese raccomanda anche vivamente di 
obbligare l'operaio ad usare una cinghia di sicurezza ammar- 
rata con una fune di sufficiente lunghezza al soffitto del lo- 
cale di carico. 

La fig. 7 mostra chiaramente come il collegamento della 
cinghia alla corda fissa sia fatto a mezzo di gancio a molla 
affine di dare all’operaio la comodità di rendersi rapidamente 
indipendente dalla fune fissa. l 

Compiute le operazioni di carico e di scarico la tavola 
deve essere rialzata verticalmente ed assicurata con ganci 
alle spalle dell’apertura, perchè abbia a funzionare da pa- 
rapetto. 
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In tutti quei casi in cui il sollevamento è fatto a mezzo 
di uno o più operai che tirano a mano la fune sarebbe assai 
vantaggioso, per la sicurezza e per la comodità della manovra, 


Fig. 8. Fig. 9. 


k j Trato de fune por'anie 
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l’impiego del bozzello ad arresto automatico immaginato dal- 
ling. L. Filippeschi di Palaia (Pisa) e rappresentato dalle 
fig. 8 e 9. Come si vede, la fune, alla quale è attaccato il 
carico, prima diavvolgersi sul bozzello passa fra i lati di un 
parallelogrammo snodato che stanno più o meno distanti 
dalla fune a seconda che è più o meno orizzontale la dispo- 
sizione delle biellette m n che ne collega le estremità infe- 


Tuta di fire porta cè 
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Fig. 10. 


riori. La disposizione di queste biellette e conseguentemente 
la distanza dei lati del parallellogramma dalla fune, che essi 
inviluppano, è comandabile a mano tirando la fune F e pro- 
vocando quindi, a mezzo della leva L L e della biella S 5, il 
sollevamento delle estremità m. 
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Abbandonando la fune F, il peso proprio del congegno 
porta in basso le cerniere m, i bracci del parallelogrammo 
colle loro faccie interne cave vengono ad appoggiarsi contro 
la fune di sollevamento del carico. Se questo assume un 


Fig. 11. 


movimento verso il basso, per l’attrito che si genera fra la 
fune e i bracci del parallelogrammo, la diagonale verticale 
di esso si allunga e i bracci si serrano tanto fortemente 
contro la fune da arrestare immediatamente la discesa del 
carico. 

Si capisce come col sussidio di un tale bozzello anche 
un uomo solo possa fare con tutta sicurezza la manovra del 
sollevamento e dell'introduzione del carico nel magazzino. 
Difatti, quando ha operato il sollevamento fino al punto vo- 
luto, può abbandonare la fune e tirare il carico sulla soglia 
dell'apertura senza alcun’altra preoccupazione. 

Tirando opportunamente la funicella F si opera con tutta 
facilità la discesa del carico a quella velocità che si vuole. 
Le superfici di sfregamento della corda sui lati del paralle- 
logrammo sono così conformate da non nuocere punto alla 
buona conservazione della fune, come fu dimostrato dall’uso 
fattone. 

È pure un brevetto dell’ing. Filippeschi il bozzello ad 
arresto automatico rappresentato dalla fig. 10. Come si vede, 
la fune portante il carico è infilata in una morsa ad eccen- 
trico m appesa sotto il bozzello. Tenendo opportunamente 
tesa la funicella n, si porta la morsa nella posizione indicata 
in linee punteggiate ed allora la fune portante il carico riesce 
atfatto libera ed il bozzello funziona come un bozzello ordi- 
nario. Se invece si abbandona la funicella 7, la morsa assume 
la posizione indicata in linee continue e la fune portante 


resta serrata nella morsa tanto più fortemente quanto è mag- 
giore il carico che ad essa è attaccato e quindi questo rimane 
sospeso senza bisogno che l’operaio eserciti alcuna trazione 
sulla fune portante. Per permettere la discesa del carico 
bisogna sollevarlo alquanto ed allora, tendendo la funicella n, 
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si riconduce la morsa in posizione più elevata e tale da per- 
mettere lo strisciamento della fune e quindi l’abbassamento 
del carico. È un apparecchio che migliora le condizioni di 
sicurezza del lavoro, che permette una sensibile economia 
di mano d’opera e che ha cominciato ad entrare nell’uso. 

Pel carico dall'esterno di magazzini di maggior impor- 
tanza l'apparecchio di sollevamento ha spesso una disposi- 
zione analoga a quella rappresentata dalla fig. 11 e cioè il 
trasporto si fa a mezzo di un argano mosso meccanicamente 
provvisto di un robusto braccio che sporge quanto è neces- 
sario dall'apertura di carico e sul quale scorre un carrello 
che regge la catena ed il gancio di sollevamento. 

Questa disposizione di cose non offre veri pericoli perchè 
anche il trasporto nell'interno si fa meccanicamente, coman- 
dando la leva che sta presso l’apertura, la quale serve tanto 
pel sollevamento quanto per la traslazione orizzontale della 
merce. Però, siccome per prendere intelligenza cogli operai 
che stanno in basso ad attendere al carico, vi è sovente bi- 
sogno di sporgersi dall’apertura, così è sempre necessario 
che sui fianchi di essa vi siano delle comode e robuste 
maniglie. Compiute le operazioni, l'apertura si proteggerà o 
con un cancelletto scorrevole orizzontalmente, od almeno con 
una harra da agganciarsi alle sue spalle. 

Cosa importantissima da curare nei trasporti verticali 
dei carichi si è il loro conveniente e sicuro attacco al gancio 
di sollevamento. 

Nel trasporto delle balle di cotone si usa spesso di ag- 
ganciarle nel modo indicato dalla fig. 12. È un sistema che 
si deve abbandonare perchè ha dato luogo a numerosi sinistri 
per strappamento delle leggiere cerchiature; peggio poi il 
sistema di pigliare coll’uncino la sola tela d’involucro. 

I preposti a questi trasporti dovranno esigere che lal- 
lacciamento della balla si abbia a fare nel modo che è chia- 
ramente indicato dalla fig. 13 o in altro modo che presenti 
corrispondente sicurezza. 


(Continua). Ing. L. PONTIGGIA. 


Focolai e forni. 
I GASOGENI PER LA LIGNITE. 


La gasificazione della lignite vuole, come è noto, essere 
fatta mediante riscaldamento graduale, in ispecie allorché que- 
sta è umida, non solo per impedire che cada in frantumi per il 
troppo rapido sprigionarsi del vapore, ma anche per evitare che 
i prodotti volatili che si sviluppano siano esposti ad elevata 
temperatura e che perciò si scompongano in presenza del 
carbone e del vapor d'acqua. Il regime di tali generatori 
occorre sia regolato per modo che le ceneri non abbiano a 


Impianto dell’ing. Sanna per la gasificazione della lignite. 


scorificarsi e perciò ad ostacolare la gasificazione del coke, 
dopo che sono state scacciate le materie volatili. 

Codeste condizioni non si possono realizzare se non lad- 
dove le fasi di disidratazione e di distillazione si compiono 
separatamente da quelle di gasificazione del coke prodotto. 
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Codesto concetto vale anche per i litantraci grassi che ten- 
dono a fondere e che ditficilmente possono essere gasificati 
nei comuni generatori. 

Della soluzione di questo problema si è già occupato 
Lúrmann, il quale aveva disposto una serie di storte imme- 
diatamente sopra al gasogeno per operare la distillazione del 
litantrace innanzi che questo giunga nel gasogeno. Siffatta 
disposizione offre però non lievi difficoltà nei riguardi co- 
struttivi e per la sicurezza del funzionamento, poichè durante 
lo scarico del coke contenuto nelle storte non riesce facile 
evitare l’accesso dell’aria e perciò la formazione di miscele 
gasose tonanti. ` 

L’ing. Edoardo Sanna, direttore delle miniere di Genna- 
mari Ingurtosu, in Sardegna, ha costrutto un gasogeno per 
la lignite, nel quale questo combustibile viene deacquificato 
e distillato ad una temperatura che non supera 500° C., e il 
coke ottenuto subisce ulteriormente la gasificazione in un 
generatore separato. í 

Come appare dall’unita figura l’impianto si compone di 
una storta A di lamina di ferro, rivestita internamente di 
materiale refrattario od anche di mattoni comuni. Nell’interno 
sono disposti degli alberelli C C girevoli, sui quali sono fis- 
sate delle palette e che ricevono il movimento da una tras- 
missione S. Il combustibile viene caricato attraverso alla 
tramoggia E e scendendo gradatamente in basso incontra i 
gas caldi, che provengono dal gasogeno B alimentato col coke. 
Allorché giunge in AH, la temperatura è abbastanza ele- 
vata perché tutte le materie volatili siano eliminate e perciò 
Sì fa cadere nel trogolo F, che contiene dell’acqua. Il gaso- 
geno B presenta sezione quadrata ed è munito di un manto 
di lamiera di ferro. I prodotti gasosi penetrano nella storta A, 
dalle fessure 7. La combustione del coke é sussidiata, ove 
occorre, dall’aria o dal vapore introdotto dalle aperture K. 
Il vapore d’acqua che si forma nella storta si condensa in 
parte nel tubo M, mentre il gas subisce la depurazione nel 
cilindro N, nel quale sono disposti dei diaframmi bucherel- 
lati girevoli. Siccome i prodotti catramosi che si condensano 
offrono reazione acida, così occorre che la torre N sia di 
grés o di altro materiale resistente. 

La depurazione del gas viene completata nelle torri ci- 
lindriche 000, di lamiera di ferro, nelle quali si muovono 
dei dischi per provocare un più intimo contatto coll’acqua, 
che viene immessa superiormente. Il raffreddamento del gas 
può essere sussidiato anche da una pioggia d’acqua sulle 
pareti esterne. 

Per controllare la temperatura nell'interno della storta A, 
esistono apposite aperture H H, attraverso alle quali si può 
introdurre il pirometro ed eventualmente abbassare la tem- 
peratura mediante iniezione d’acqua attraverso i fori CC. 

L’aria occorrente alla gasificazione trova accesso nel 
gasogeno attraverso alla griglia D, chiamatavi da un aspira- 
tore o dallo stesso motore nel quale il gas deve essere esploso. 

L’autore non ha accennato se la disposizione descritta 
permette di ricuperare l’ammoniaca, che si trova nei prodotti 
della distillazione e quale proporzione rappresenta rispetto 
all’azoto contenuto nel combustibile. 


* 
* * 


Sullo stesso soggetto l’ing. F. Sartori ha comunicato le 
seguenti notizie sui risultati ottenuti a Monteponi colla gasi- 
ficazione della lignite. La qualità che vi si abbrucia proviene 
dal bacino di Gonnesa ed il suo potere calorifico è di circa 
5000 calorie. Contiene 5 a 10 °/ acqua, 10 a 20°/, di ceneri, 
40 a 80 °/ di carbonio fisso e 40-45 °/, di materie volatili. La 
cenere è formata di 40 a TO %, di ossido di ferro, 20 a 5 % 
di calce e 10 a 15 °% di silice, per cui questa lignite abbru- 
ciata sulle griglie ordinarie forma delle scorie basiche poco 
fusibili, ma avide di silice e che corrodono facilmente i mat- 
toni refrattari comuni delle pareti dei focolai e dei gasogeni. 


inn i a mo 


1 L'ing. Sanna afferma che gli idrocarburi prodotti nella distillazione 
della torba abbruciano nel gusogeno se la temperatura di questo supera 
450° C., ma è inutile avvertire che ciò non può accadere se non in pre- 
senza di un eccesso d’aria. Del pari non riesce spiegabile la formazione 
di coke contenente idrocarburi ossidati, quando la temperatura si eleva 
notevolmente. — Vedi Rendiconti delle riunioni della Associazione mineraria 
sarda Iglesias, 1910, pag. 23. 
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Questo inconveniente si è reso manifesto nel primo im- 
pianto fatto nel 1586, che dopo qualche anno fu abbandonato. 
Nel 1899 furono attivati due gasogeni per alimentare un forno 
a zinco. Erano verticali a sezione circolare, col manto in 
ferro, con griglia a piatto orizzontale per l'evacuazione delle 
ceneri. Il gas che si otteneva a marcia regolare era assai 
soddisfacente e presentava la seguente composizione: 


Idrogeno . “= $. e = 28,— 
Ossido di carbonio . > . 0... 293, — 
Metano i 2,50 
Acido carbonico . 2,— 
Ossigeno . 0,10 
Azoto . dA 


Totale 100,— — 


Gli inconvenienti che si opposero ad una marcia rego- 
lare erano dovuti alla grande quantità di acqua ammoniacale 
e di catrame che ostruivano in breve i condotti, nonché all’ag- 
glomerarsi della cenere poco sotto la zona di combustione, 
ciò che impediva la discesa della carica. 

La soluzione del problema si ebbe applicando una griglia 
a cono rovescio (specie di canestro), che pesca in una vasca 
d’acqua e che permette la evacuazione delle ceneri anche se 
agglomerate o quasi fuse. La pulizia del gasogeno si fa ogni 
mattina e dura circa un'ora e mezza. 

Nel 1902 furono fatti i primi tentativi per utilizzare il 
gas di lignite nei motori a scoppio. Ancorché fra il gasogeno 
ed il motore fossero stati interposti un schrubber a coke con 
polverizzatore d’acqua, nn secondo a lamiere sovrapposte fo- 
rate, un terzo a segatura di legno e finalmente un gasometro 
relativamente grande, tuttavia si dovette rinunziare al fun- 
zionamento. Lo stesso impianto potè però funzionare due 
anni con antracite. 

Nel 1904, nell’oflicina Koerting di Sestri Ponente, si inco- 
minciò a sperimentare la lignite di Gonnesa in un gasogeno 
a fiamma rovesciata. Mentre colla lignite xiloide i risultati 
erano stati incoraggianti, con quella sarda si presentò il so- 
lito inconveniente dell'agglomerarsi delle ceneri, per cui si 
dovette rinunziare ad un ulteriore impiego. 

Dai fatti esposti l'ing. Sartori conchiude che laddove si 
vuole utilizzare la lignite sarda si deve adottare il gasogeno 
colle griglie a canestro, che ha funzionato durante qualche 
anno a Monteponi. Egli consiglia di alimentare il forno con 
due o meglio con tre gasogeni, per rimediare alle inevitabili 
irregolarità nello sviluppo del gas. 

Quanto all'impiego del gas di lignite per i motori a scoppio, 
le prove a sua conoscenza non permettono di affermare che 
il problema sia risolto e prevede che anche le disposizioni 
adottate dall’ing. Sanna presenteranno delle difficoltà nella 
applicazione pratica, ancorché l’idea di separare la distilla- 
zione dalla gasificazione sia ottima. Ritiene che si debbano 
ancora studiare i particolari di costruzione per assicurare il 
successo. 


I numerosi impianti che vennero eseguili recentemente 
nelle officine metallurgiche tedesche * per la gasificazione 
della lignite coi generatori a griglia circolare girevole, ideali 
da Kerpely, Rehmann e Hilger, hanno provato che le diffi- 
coltà che si opponevano all'impiego di tale combustibile sono 
state superate e che le disposizioni più efficaci vogliono essere 
studiale caso per caso, in relazione alla natura della lignite 
di cui si dispone. g. 


Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


SULLA COMBINAZIONE DEGLI IDROSOLFITI COLLA FORMAL- 
DEIDE E SULLA SUA APPLICAZIONE ALLA STAMPA DEI 
TESSUTI 

DI L. BAUMANN E G. THESMAR. ? 


Gli idrosolfiti furono ottenuti la prima volta nel 1869 da 
P. Schutzenberger facendo agire lo zinco sui bisolfíti e nel 1871, 
colla collaborazione di Lalande, egli stesso ne fece la applica- 
zione per l’allestimento dei tini d’indaco. Mentre dapprima si 


1 Stahl und Eisen, 1910, pag. 993. 
2 Bulletin de la Soc. Ind. de Mulhouse, 1910, pag. 59. 
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ritenne che agli idrosolfiti si dovesse attribuire la formula 
Me H SO}, A. Bernthsep, nel 1851, dimostrò che la composi- 
zione corrispondeva a Me, S 0, ed a questa conclusione giun- 
sero anche Nabln, Moissan e Bazlen. 

Nel 1898 J. Grossmann scoprì che gli idrosolfiti poco so- 
lubili e insolubili (Ca, Ba, Zn e Pb) sono relativamente assai 
più stabili all’aria delle soluzioni dei corrispondenti sali al- 
calini e che sono perciò da preferirsi per gli usi che rice- 
vono nell'arte tintoria, ma la preparazione industriale di 
quei prodotti non fu raggiunta che in seguito alle ricerche 
di Bazlen e cioè collo spediente di saturare le soluzioni col 
sale comune ed essiccare il prodotto che si separa mediante 
ripetuti lavaggi coll'alcool e coll’acetone. L'idrosolfito di sodio 
e di sodio e zinco, ottenuti in tal modo, furono posti in com- 
mercio dalla fabbrica badese nel 1900. 

Seguendo la stessa via, le fabbriche di Hoechst fecero 
brevettare nel 1891 un metodo di preparazione dell'idrosolfito 
di zinco in pasta e L. Descamps, nel 1902, un idrosolfito di 
calcio insolubile, che fu consigliato per l’allestimento dei tini 
d'indaco e per la depurazione dei siroppi di zucchero. 

Nelle loro ricerche sulle applicazioni dell'idrosolfito di 
zinco alla stampa dei tessuti, eseguite nello stabilimento 
E. Zundel di Mosca, gli autori approfittarono di quanto le 
fabbriche di Hoechst avevano già consigliato in una loro 
pubblicazione per rendere più stabili i corrodenti formati di 
una miscela di zinco in polvere e bisolfito, cioè dell'aggiunta 
della formaldeide, e non tardarono a constatare che questa 
forma cogli idrosolfiti una combinazione nettamente definita, 
che a freddo non è dotata di proprietà riducenti, ma che le 
manifesta quando viene esposta all'azione del vapore. Alla 
stessa epoca C. Kurz fece eguali osservazioni e constatò che 
i prodotti ottenuti in tal modo potevano essere disseccati e 
che permettevano di produrre delle corrosioni sui tessuti tinti 
in rosso di paranitroanilina e coi colori diammina. 

Colla collaborazione di Frossard, gli autori dimostrarono, 
nel 1904, che l’idrosolfito e la formaldeide reagiscono nel modo 
seguente: 


(Nas S, O, + 2 H: 0) + 2 CH, 0427, 0O =z 
=(CH, O, Na H SO; + 2 H; 0O) + (C H, O, Na H SO, + H 0) 


e che il prodotto è formato, cioè, di una miscela a parti pres- 
soché eguali della combinazione della formaldeide col bisol- 
fito (che non ha alcun valore come corrodente), e del com- 
posto idrosolfito-formaldeide, che rappresenta il componente 
attivo e che secondo la nomenclatura proposta da Bernthsen 
dovrebbe qualificarsi solfoxilato di sodio-formaldeide : 


CH, 0, Na H SO, + 2 I O. 


La fabbrica badese fu la prima che riusci a ottenere in- 
dustrialmente questo prodotto in uno stato di concentrazione 
soddisfacente (90-95 %,) e nel 1905 lo pose in commercio sotto 
il nome di eraldite C e più tardi di rongalite C. 

Nel 1906 le fabbriche di Hoechst si trovarono egualmente 
in grado di produrre lo stesso composto, che qualificarono 
idrosolfito N F concentrato; così anche la ditta L. Cassella 
che gli diede nome di eraldite C ertra. 

Le applicazioni che la combinazione dell'idrosolfito colla 
formaldeide ha trovato nella stampa dei tessuti riguardano 
non solo la fissazione delle materie coloranti sotto forma di 
leucocomposto, ma anche la corrosione delle tinte per ottenere 
disegni bianchi o colorati su fondo di uniforme colore. 

Alla prima categoria appartengono i metodi recenti per 
stampare l'indaco ed i suoi derivati bromurati, i bleu e violetti 
ciba, il rosso e lo scarlatto tioindaco, il rosso elindone, il rosso 
per tino B ed i coloranti della classe dell'indantrene, i quali 
si fissano in presenza dell’idrosoltito-formaldeide e di carbo- 
nato sodico. 

Un'altra classe di materie coloranti, che si fissano nelle 
stesse condizioni, è quella dei tiocolori, ma per questi riesce 
più economico l’impiego del glucosio. Per contro l’idrosolfito 
si impone quando trattasi di fissare i tiocolori e di produrre 
contemporaneamente delle corrosioni colorate su fondi azoici, 
nel qual caso l’idrosoltito-formaldeide compie ad un tempo la 
funzione di tissatore e di corrodente. Quest'ultima proprietà 
viene utilizzata per trasformare in composti incolori e solubili 
alcune materie coloranti suscettibili di ridursi. 
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Innanzi che si conoscessero gli idrosolfiti, per asportare 
le tinte in determinati punti di un tessuto, si ricorreva al- 
l’azione riducente dell’acetato e del ferrocianuro stannoso, ma 
l’etticacia di questi reattivi se era soddisfacente per i colori 
diammina, non altrettanto poteva dirsi per il rosso di para- 
nitroanilina. H. Schmid, nel 1896, riuscì a produrre delle corro- 
sioni bianche anche su questa tinta, associando ai sali stan- 
nosi alcune sostanze dotate di un’azione solvente speciale, come 
l'acetina ed altri gliceridi, e G. Pellizza e Zuber introdussero 
un notevole perfezionamento neli'antico corrodente formato 
di zinco in polvere e bisolfito sodico, che era assai alterabile, 
sostituendo quest’ultimo colla combinaziorie doppia di bisol- 
fito e formaldeide. 

Tutti questi corrodenti erano tuttavia d’un impiego assai 
difficile e non è che dopo la introduzione dell’idrosolfito- 
formaldeide che tutte le difficoltà furono rimosse. 

Per il diverso modo di comportarsi delle materie colo- 
ranti, nell'applicazione dei corrodenti si presentano due casi 
e cioè: il corrodente provoca la scissione o distruzione com- 
pleta della tinta, per modo che riesce facile eliminarla com- 
pletamente, oppure provoca soltanto la riduzione a leucocom- 
posto, suscettibile di riossidarsi facilmente all’aria, sicchè si 
rende necessario un trattamento speciale per raggiungere la 
eliminazione completa. 

Alla prima eategoria appartengono i colori azoici, sia 
prodotti direttamente sui tessuti o che si fissano senza l’in- 
tervento di mordenti sulle fibre vegetali od animali. Fra 
queste materie coloranti il rosso di paranitroanilina occupa 
un posto preponderante, poichè gli effetti che si ottengono 
mediante la corrosione di questa tinta, hanno avuto un grande 
incremento dopo l’apparizione dell’idrosolfito-formaldeide, non 
solo per produrre disegni bianchi, ma anche diversamente 
colorati su fondo rosso. Per questi ultimi si è presentata la 
difficoltà di introdurre nel corrodente la soluzione della ma- 
teria colorante basica col tannino senza l’intervento d'un 
acido. Per questo scopo la Società E. Zundel di Mosca ha 
proposto l’impiego del fenolo, mentre P. Jeanmaire una mi- 
scela di alcool e anilina. Ora, però, ai coloranti basici si so- 
stituiscono quelli solforati, i quali offrono il vantaggio di 
essere solubili ed egualmente solidi. In molte stamperie russe 
gli articoli che un tempo si ottenevano corrodendo il rosso 
d'alizarina col cloro e quelli prodotti mediante la stampa 
dell'indaco sul rosso turco, col sistema Schlieper e Baum, sono 
stati parzialmente soppiantati da quelli che si ottengono stam- 
pando dei corrodenti azzurri e bianchi sul fondo di rosso para. 

Un'altra applicazione del nuovo corrodente, segnalata da 
Baumann e Thesmar, riguarda gli ettetti cangianti sui tessuti 
col pelo, tinti colle materie coloranti azoiche suscettibili di 
essere ridotte. 

Anche la tinta bruna che si ottiene coll'a naftilammina 
e che offre grande resistenza ai corrodenti, si è potuta ri- 
durre dopo che si è scoperto che esige l'intervento di alcune 
sostanze che agiscono per semplice contatto. Gli autori si 
sono valsi specialmente dei sali di ferro, i quali si sono mo- 
strati assai eflicaci, sia in soluzione alcalina, come in solu- 
zione acida e sotto forma di nitrito di ferro. 

In seguito P. Wilhelm ha scoperto che anche alcune ma- 
terie organiche hanno eguale azione catalitica (la nitroaliza- 
rina e la setopalina di Geigy, ecc.). Per l’eguale scopo la fab-. 
brica badese consigliò lo scarlatto d’indulina e le fabbriche 
di Hoechst il bleu patentato, mentre Sunder e Slatonstoffski 
additarono l’antrachinone. Lo scarlatto d’indulina si distingue 
per la quantità minima che si richiede e offre il vantaggio 
di poter essere introdotto nel bagno del diazocomposto e di 
fornire una tinta bruna coll’« naftilammina, che si lascia 
corrodere facilmente. 

Il color pulce che si ottiene colla crisoidina, dovuto a 
Binder e Vernier, deve tutta la importanza che ha acquistata 
all’idrosolfito-formaldeide, poichè oltre alla possibilità di pro- 
durvi corrosioni bianche e colorate, congiunge il pregio di 
fornire delle tinte di fondo assai vive e resistenti. 

Anche sui bruni ottenuti per conversione, cioè con una 
velatura di nero d’anilina sul rosso para, secondo le indi- 
cazioni di Schmid, oppure coi neri diretti di Cassella, si 
possono ottenere analoghi etfetti decorativi mediante lo stesso 
corrodente. 
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Avendo osservato che lo sviluppo del bruno di paramina 
viene impedito dall'idrosolfito-formaldeide, questa viene ora 
impiegata come riserva, tanto per ottenere disegni bianchi 
come colorati. 

I coloranti azoici diretti che facilmente si distruggono 
mediante riduzione, si prestano particolarmente per gli arti- 
coli la cui decorazione si basa sull'impiego del nuovo corro- 
dente e colla varietà immensa dei colori diretti di cui oggi 
sì dispone, questo genere di fabbricazione ha avuto uno svi- 
luppo considerevole. à 

Quanto alle corrosioni su tessuti tinti coi colori, che in 
presenza dei riducenti forniscono dei leucoderivati solubili, 
l’indaco offre l'esempio più importante per la facilità colla 
quale le parti ridotte si possono asportare dal tessuto, in 
ispecie mediante l’acqua. Il fatto che le fibre vegetali non 
fissano a caldo l'indaco ridotto, spiega come sì possa giungere 
a disegni perfettamente candidi su fondo azzurro se dopo la 
vaporizzazione dei tessuti stampati col corrodente si procede 
immediatamente al lavaggio nell'acqua bollente. Per contro, 
i tiocoloranti che pure sono suscettibili di fornire dei leuco- 
derivati non si lasciano eliminare perchè offrono una maggiore 
affinità a caldo. © 

Ancorché il dott. R. Haller avesse già nel 1905 fatto bre- 
vettare il sistema di corrodere le tinte d’indaco mediante 
l’idrosolfito-formaldeide mescolata a sapone, tuttavia per le 
cautele speciali che si rendevano necessarie tale processo 
non aveva trovata larga applicazione. 

Baumann e Thesmar constatarono che dopo il passaggio 
attraverso alla camera Mather-Platt basta il risciacquamento 
immediato în un bagno alcalino a temperatura vicina all’ebol- 
lizione per ottenere la perfetta detersione delle parti corrose. 

Per evitare l’ossidazione del leucocomposto le fabbriche di 
Hoechst consigliano di aggiungere dell’antrachinone al cor- 
rodente, il quale probabilmente si converte in ossiantranol, 
e protegge perciò l’indigotina bianca fissando esso stesso 
l'ossigeno. Codesta aggiunta torna assai utile, quantunque non 
sia ritenuta indispensabile. In ogni caso le parti bianche del 
disegno non presentano la tinta giallognola che offrono quelle 
ottenute mediante gli ossidanti, ai quali ora si ricorre soltanto 
per corrodere gli azzurri chiari. Il vantaggio principale che 
ottre l’idrosoltitoformaldeide risiede in ciò che non provoca 
alcuna alterazione nel tessuto, contrariamente a ciò che ac- 
cade cogli antichi corrodenti, che trasformavano il cotone in 
ossicellulosio. 

Anche le tinte che si ottengono col rosso tioindaco pos- 
sono essere corrose, quando vi si fa agire l’idrosoltitoformal- 
deide in presenza di soda caustica. 

Secondo le indicazioni di J. Frossard e H. Fleisher, la 
vaporizzazione si fa nel piccolo Mather-Platt, ed in seguito 
si passano i tessuti in un bagno d’acqua bollente con alcuni 
grammi di idrosolfitoformaldeide. La ditta Kalle e C. racco- 

«manda invece di lavare dapprima nell’acido diluito freddo, 
poi in una soluzione assai diluita di soda caustica. Per as- 
sicurare la riuscita, le fabbriche di Hoechst fecero brevettare 
l'aggiunta di 40 °% di antrachinone in pasta al 25 %. Il cor- 
rodente preparato in tal modo serve anche per lo scarlatto 
tioindaco e per una serie di materie coloranti analoghe. 

Nella manifattura E. Zundel di Mosca gli autori impie- 
gano da tre anni l’idrosolfitoformaldeide per gli articoli de- 
rivati dall'indaco ed i vantaggi che poterono realizzare li 
hanno indotti a rinunziare agli altri corrodenti. g. 


Notizie. 


La questione delle unità elettriche. — E stata pubbli- 
cata, a cura del Ministero di Agricoltura, la relazione della 
Commissione, presieduta dal sen. Colombo, per lo studio delle 
questioni relative alle unità elettriche ed alla veriticazione 
dei misuratori di energia elettrica. 

Frutto degli studi della Commissione è la proposta del 
seguente disegno di legge per le unità elettriche: 


TitoLo I. — Unita di misura e campioni relativi. 


Art. 1. — Nei regno d’Italia le unità legali per le misure 
elettriche sono quelle del sistema, che ha per base PP“ ohm 
internazionale , come unità di resistenza elettrica, e l’ “ am- 
père internazionale , come unità di corrente elettrica. 
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Art. 2. — L'ohm internazionale è la resistenza che otire 
ad una corrente costante una colonna di mercurio alla tem- 
peratura del ghiaccio fondente, la quale abbia la massa di 
grammi 14,4521, la lunghezza di centimetri 106,3, e la sezione 
trasversale uniforme. 

L’ampére internazionale è la corrente costante, che, pas- 
sando per una soluzione di nitrato d’argento nell'acqua, de- 
posita l'argento in ragione di grammi 0,001118 al minuto se- 
condo. 

Art. 8. — Per la misura delle ditferenze di potenziale 
elettrico, l'unità è il volt internazionale, ossia la ditferenza 
costante di potenziale ai capi di un conduttore avente la 
resistenza di un ohm internazionale, e percorso dalla corrente 
di un ampére internazionale. 

Per le misure di potenza l'unità e il watt internazionale, 
ossia la potenza di una corrente costante di un ampère in- 
ternazionale sotto la ditterenza di potenziale di un volt in- 
ternazionale. 

Per la misura di altre grandezze elettriche, le unità sono 
quelle che derivano dalle unità precedenti, la loro denomi- 
nazione potra essere stabilita per decreto reale. 

Art. 4. — Saranno stabilite con decreto reale le norme 
per l'esecuzione pratica e l'impiego di campioni delle unità 
fondamentali, intese ad assicurare la invariabilità e la con- 
cordanza dei prototipi che saranno adottati per convenzione 
internazionale. 

Parimenti con decreto reale verranno stabiliti i limiti di 
approssimazione pei i campioni dei vari tipi. 


TitoLo II. — Slrumenti di misura e loro rerificazione. 


Art. 5, — Gli strumenti impiegati per la misura di gran- 
dezze elettriche nei rapporti commerciali dovranno essere 
graduati in base alle unità legali, ed ai loro multipli e sot- 
tomultipli. 

Art. 6. -- Gli strumenti di misura impiegati nelle distri- 
buzioni d'energia elettrica per accertarne il consumo, po- 
tranno essere sottoposti ad una verificazione utticiale, dietro 
richiesta di una delle parti interessate. All uopo essi dovranno 
essere predisposti e collocati in modo che le loro indicazioni 
possano essere controllate da ognuna delle parti. 

Art. 7T. — Saranno designati per decreto reale gli Istituti 
scientitici incaricati di eseguire le operazioni di verificazione 
degli strumenti elettrici ai tini dell'articolo precedente, ov- 
vero su richiesta di altre persone od Enti interessati. Saranno 
inoltre stabilite con apposito regolamento, da approvarsi con 
decreto reale, le modalità e taritte relative nonché i limiti 
di tolleranza. 

Art, 8. — I certificati di verificazione rilasciati dagli Isti- 
tuti all'uopo autorizzati, avranno valore legale. In caso di 
contestazione relativa all'esattezza della verificazione, è am- 
messo l'appello alla Commissione superiore di cui al titolo III. 
i Art. 9. — Sarà stanziata nella parte straordinaria del hi- 
lancio del Ministero di agricoltura, industria e commercio 
per l'esercizio ......... la somma di L. 200.000, allo scopo 
di corredare gli Istituti incaricati del servizio di verificazione 
della necessaria suppellettile scientifica. La ripartizione di 
questa somma verrà stabilita con decreto ministeriale, intesa 
la Commissione superiore di cui al titolo II. 


TitoLo III. — Commissione superiore delle misure elettriche. 


Art. 10. — E costituita una Commissione superiore per 
le misure elettriche, composta di un. presidente e di otto 
membri, scelti nelle categorie di cui agli articoli 12 e 13. Essa 
è suddivisa in due Sezioni, una scientifica ed una tecnica, 
ognuna delle quali eleggrerà nel proprio seno un vicepresi- 
dente della Commissione. 

Saranno con decreto reale nominati i membri della Com- 
missione e fissate le loro competenze. 

Art. 11. — Il presidente presiederà di norma, non sola- 
mente le riunioni della Commissione plenaria, ma anche quelle 
di Sezione. In caso di impedimento però egli potrà farsi rap- 
presentare nella riunione della Commissione plenaria da uno 
dei due vicepresidenti ed in quelle di Sezioni dal vicepresi- 
dente rispettivo. 

Art. 12. — La sezione scientifica sarà composta di tre 
‘membri, oltre il presidente, scelti fra i cultori delle scienze 
fisiche, ed avrà le seguenti attribuzioni : 

a) formulare le prescrizioni particolareggiate per la 
costruzione e l’impiego dei campioni di unità elettriche, non- 
ché i limiti di approssimazione pei campioni dei vari tipi da 
appovarsi con decreto reale, come all’art. 4; 

bì provvedere all'acquisto ed alla costruzione del cam- 
pioni, che devono servire come prototipi in Italia; curarne la 
conservazione, ed assicurarne la invariabilità e la concor- 
danza con quelli delle altre nazioni; 

c) proporre le detinizioni ed i nomi delle unità elet- 
triche derivate. tenendo conto delle future deliberazioni in- 
ternazionali, da approvarsi con decreto reale, come all'art. 1: 

dy predisporre ed eseguire le ricerche scientifiche di 
alta precisione, attinenti alle misure elettriche: 

er rappresentare il Governo negli eventuali convegni 
internazionali, che avranno per oggetto le questioni relative 
alle misure elettriche, per mezzo di uno dei suoi membri de - 
signato con decreto ministeriale. 
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Per gli scopi di cui alle lettere b e A sarà stanziata nella 
parte ordinaria del bilancio di agricoltura, industria e com- 
mercio, e messa a disposizione della sezione scientifica, una 
somma annua di L. 30.000 e sarà designato con decreto reale 
l'Istituto scientifico, presso il quale dovranno essere custo- 
diti 1 campioni prototipi ed eseguite le ricerche. 

Art. 13. — La sezione tecnica sarà composta di cinque 
membri, oltre il presidente, e di essi tre verranno scelti fra 
i direttori degli Istituti dove si ettettuerà il servizio facol- 
tativo di verificazione, uno fra il personale superiore dell'A m- 
ministazione centrale, ed uno come rappresentanto dell'in- 
dustria fra tre persone, proposte dall'Associazione Elettro- 
tecnica Italiana. 

La sezione tecnica avrà le seguenti attribuzioni: 

a) proporre le taritte e le condizioni per il servizio fa- 
coltativo di verificazione, nonchè i limiti di tolleranza di cui 
all'art. Y; 

bì dettare le istruzioni tecniche e disciplinare le mo- 
dalità per le operazioni di verificazione : 

© dirimere le divergenze che possono insorgere in ma- 
teria di misure elettriche. 

* 
+ œ% 

Al progetto di legge è unito il seguente allegato : 

Prescrizioni relative alla deposizione dell'argento per de- 
lerminare lVunità di corrente. elettrica. 

L’elettrolito dev'essere una soluzione di 15 a 20 parti in 
peso di nitrato d'argento in 100 parti di acqua distillata. La 
soluzione dev'essere usata una volta sola, e non oltre la de- 
posizione del 30 9, dell'argento che essa contiene; 

L'anodo deve essere d'argento ed il catodo di platino, La 
densità della corrente non deve sgperare un quinto di am- 
père per centimetro quadrato sull'anodo ed un cinquantesimo 
di ampere per centimetro sul catodo. 

Il voltametro deve contenere almeno 100 centimetri cubi 
di elettroliti. 
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La Società proprietaria delle seguenti Privative indu- 
striali è disposta ad entrare in trattative per la loro vendita: 

1° Privativa Vol. 253, N. 100, per: “ Régulateur de sub- 
mersion pour bateaux sous-marins, submersibles et ana- 
logues , del 18 ottobre 1906. 

2° Privativa Vol. 233, N. 99, per: * Dispositif de con- 
nexion pour reservoirs de lest de bateaux sous-marins, 
submersibles et analogues „ del 18 ottobre 1906. 

8° Privativa Vol. 233, N. 106, per: 4 Dispositif d’obtu- 
ration pour tubes lance-torpilles „ del 18 ottobre 1906. 

4° Privativa Vol. 233, N. 107, per: “ Procédé et dispo- 
sitif pour assurer et conserver l’assiette longitudinale 
Vun bateau sous marin ou submersible pendant la plonge „ 
del 18 ottobre 1906. 

5° Privativa Vol. 233, N. 108, per: * Dispositif de lun- 
cement pour torpilles de bateaux sous-marins y del 18 ot- 
tobre 1906. 


Rivolgersi per schiarimenti all'Ufficio Internazionale per Bre- 
vetti d'invenzione e Marchi di Fabbrica della Ditta SECONDO TORTA 
& C. - Via Carlo Alberto N. 35, TORINO. | 


- AGLI INDUSTRIALI ~ 


Privativa Industriale: 30 giugno 1907, Reg. 
Att. Vol. 255, N. 190, per: “ Machine mobile 
perfectionnée pour traiter les déformations 
des voies ferrées ou autres rails sans les 
enlever ,,, dei sig. M. Woods e T. J. Gilbert, 
a Melbourne (Australia). 

Gl'inventorí sono disposti a vendere la sud- 
detta privativa, oppure a concedere licenze di 
applicazione a condizioni favorevoli. 


Per schiarimenti e trattative rivolgersi alle 


iniziali J. V. 7693, RUDOLF MOSSE- Berlin $. W. 


(Mos Bw. 9151) 


l a Attestati di Privativa industriale 
n SI rilasciati nella prima quindicina di luglio 1909. 


ì 


(1! primo numero indica il giorno de! rilascio dell'attestato ; il secondo. frazio- 3 


nario, il numero del Registro attestati (volume e foglio) ; il terzo il numero 
del Registro Generale. Il gruppo dei tre numeri, dopo il titolo dell'inven- 
zione o scoperta, la data del deposito della domanda; l’ultimo numero la 
durata in anni della privativa). 


llluminaziono. 


14, 259/154, 98164. Martini Adolf, a Berlino “ Dispositif de support et 
de protection pour manchons à incandescence avec bugue expansible ,. 
(Rivendicazione di priorità dal 16 ottobre 1907). 15-10-1905, 1. 

3, 255/240, 90296, Rossi G. di (+. (Ditta; e ing. Ed. Schmidt, a Genova 
“ Innovazione negli apparecchi di illuminazione a tenuta stagna ,. (Pro- 
lungamento della privativa 79743), 12-12-1908, 3. 

10, 239,94, 975. Rupper: Hans, a Zurigo (Svizzera) * Bec à gaz avec 
allumeur , 14-9-1905, 6. 

7, 289/40, 85062. Società anonima Officina Galileo, n Firenze “ Perte- 
zionamenti nei proiettori elettrici , 23-9-1005, 3, i 

2, 255 201, 9455. Société P. de Lachomette Villiers & C., a Lione (Franciaj 
“ Cornue verticale avec dispositit déchargeur „ 17 6-1905, 3. 

13, 259147, 491. Société Lecomte & Roy, a Parigi “ Bec á gaz avec 
cloche de réglago „ 19-10-1908, 3. 

13, 259 148, 95492. La stessa “ Boc à incundescence par le gaz , 14-10 
1903, 3. 

3, 25 223, 9694. Timar Dagobert e von Dreger Karl, a Berlino * Lam- 
pada ad arco ,. (Rivendicazione di priorità dall'8 luglio 1907). 7-7-1905, 6. 

13, 29 138, 98185, Travers William Edgard, a Oakland, California 

(S. U. PA.) * Generatore pertezionato di gas acetilene , 17-10-1008, 6, 
5, 20 2, 95050. Virgilio Fratelli fu Federico (Ditta), a Livorno * Con- 
gegno a vapore da aprirsi e serrarsi per ottenere in un solo colpo la scan- 
nellatura e la timbratura delle candele steariche ,. (Prolungamento della 
privativa 75720). 25-9-1905, 3. 


Riscaldamento, ventilazione e apparecchi di raffreddamento. 


5, 2504, 9902, Berninghaus Kaspar, a Duisburg (Germania) € Dispo- 
sitivo di protezione contro l'effetto nocivo delle basse temperature negli 
apparecchi per liquefazione dei gas ,. (Prolungamento della privat. 55430). 
14-12-1005, 1, 

14, 259/155, 98406. Dannert Fritz, a Berlino “ Vaporizzatore e surriscal- 
datore per generatori di gas d'acqua o simile , 15-10-1008, 3. 

2, 255 203, 97139. Held Jules, a Lausanne (Svizzera) * Perfectionnements 
aux appureils de chauffage électrique , 25-7-1908, 3, 

N, 250,57, 100074. Innocenti Lorentino, a Roma * Regolatore uutomatico 
elettro-meccanico per torni elettrici „ 11-1-1909, 1. 


PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


N. 3 Motrice a vapore Sulzer 1895, giri 80, 
HP 130/160, con condensatore a miscela, 
volante a 6 gole di mm. 4400, completa. 
Motrice Sulzer 1885, giri 80, HP eff. 100. 
Caldaie Sulzer, costruzione 1885, pressione 


x 1 

3 
atm, 6 '/,, superficie di riscaldamento metri 
quadrati 61, tipo Cornovaglia. 

» 31 Caldaia tipo Cornovaglia, costruzione Sulzet 
1887, press. atm. 6 */,, superficie di riscal- 
damento mq. 61. 

» Y Caldaia Cornovaglia, costruz. Sulzer 1894, 

press. 6 '/. atm., superficie di riscaldamento 

mq. 65, 

Caldaia Cornovaglia, costruz. Sulzer 1895, 

press. 6 */, atm., superficie di riscaldamento 

mq. 65, 

» Í Caldaia Cornovaglia, costruz. Sulzer 1902, 
press. 6 '/; atm., superficie di riscaldamento 
mq. 72. 


ME | 


Per eventuali trattative rivolgersi alla Rivista 


L'INDUSTRIA alle iniziali F. P. 24550. 


Tipografia degli Operai (Soc. coop.), vin Spartaco, 8 (viale P. Romana, 


VOLUME XXIV, N. 28. 


MILANO, 10 Lucio 1910, 


L'INDUSTRIA — 


RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA - 


Premiata eon Medaglia d’argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


Parte Economica 


———T—_—  — 


Congresso della Proprietà Industriale 
tenuto a Bruxelles (2-5 giugno 1950). 


. Nell’imminenza di una profonda modificazione della legis- 
lazione italiana, superiamo la ripugnanza che avemmo sempre 
ad occuparci di proprietà industriale su queste colonne; ri- 
pugnanza causata dal nessunissimo interesse che il paese 
tutto, non escluso il ceto industriale, dimostra per questo 
argomento. Basti dire a questo proposito che due dei più 
diffusi giornali d’Italia, il Corriere della Sera e il Secolo, cre- 
dettero bene di cestinare la comunicazione ufficiosa intorno 
ai-lavori preliminari della Commissione parlamentare, inca- 
ricata dell'esame del progetto di legge sulle privative indu- 
striali; e il Corriere della Sera (25 giugno, edizione del mat- 
tino) giunse perfino a dire di nessun interesse l’interroga- 
zione intorno a questo progetto diretta dall'on. Albasini al 
ministro Raineri. 

Ciò a giustificazione del silenzio passato ; ma ora, finchè 
la nuova legge che sta dinanzi alla Camera non avrà superato 
il capo delle tempeste, non mancheremo di occuparci di 
privative industriali fino a sazietà. 

Cominciamo dal dar seguito a questo nostro proposito col 
pubblicare le risoluzioni prese dal Congresso della Proprietà 
industriale tenuto a Bruxelles, nel quale erano rappresentati 
anche piccoli Staterelli come la Serbia e la Tunisia e Stati 
remotissimi come il Messico e il Giappone, ma non era 
rappresentata l’Italia. 

Per deplorare questa assenza dell’Italia, il direttore del 
Monitore Tecnico scrive due eloquenti colonne ove -- tonat 
eloquio, solitum sibi —.e dalle quali apprendiamo fra le altre 
cose che l'illustre Presidente del Consiglio fu sempre autore- 
vole studioso delle questioni di proprietà industriale e che l’at- 
tuale Sottosegretario di Stato al Ministero dell’Industria e 
Commercio prese parte frequenti volte ai Congressi della pro- 
prietà industriale. ! 

Ed ora ecco le risoluzioni del Congresso: © C&D. 


I. - Conferenza di Washington. 


11 ORE emette il voto che dalla Conferenza di 
Washington vengano apportate alla Convenzione dell’Unione 
e ai Protocolli di Madrid le modificazioni che seguono, e 
incarica il Comitato Esecutivo di sottoporre tale progetto il 
più presto possibile, unitamente a una relazione esplicativa, 
all'Ufficio di Berna, al Governo degli Stati Uniti, a tutti 
gli Stati dell’Unione e agli altri che saranno invitati alla Con- 
ferenza di Washington. 


1 Possiamo giurare che l’attuale Sottosegretario di Stato all’ Agricoltura 
non apparve mai nè si inscrisse mai in nessun Congresso della proprietà 
industriale, e, avendo seguito con diligenza la splendida evoluzione del 
pensiero dell'onorevole Presidente del Consiglio dall'operetta “ Sullo Stato 
e la Chiesa nel Belgio , fino agli studi storici sulla “ Libertà di coscienza 
e di scienza ,, crediamo di non errare nell'asserire che egli non si occupò 
mai di questioni attinenti alla proprietà industriale, eccetto che affatto di 
sfuggita in due articoletti pubblicati rispettivamente il 12 Inglio ed il 13 set- 
tembre 108 nel Corriere della Sera. Tanto per la verità. 


A). Revisione della Convenzione di Parigi. 


All’art. 2. “ Assimilazione dei sudditi unionisti ai nazio- 
nali ,, si propone di aggiungere i modelli di utilità e la concor- 
renza sleale, e che tali sudditi godranno del beneficio il più 
completo della legislazione interna, quale è al presente o sarà 
in seguito, specialmenle senza l'obbligo del domicilio o della 
residenza nel paese in cui si domanda la protezione. 


All’art. 4. “ Diritto di priorità , propone la soppressione 
all’alinea 1* delle parole e sollo riserva dei diritti dei terzi. 
All’alinea 2% propone di aggiungere nessun diritto dí 


possesso personale può essere acquisito ai terzi durante il, 


termine della priorità. 
All’alinea 3* propone di aggiungere: I termini di prio- 
rilà saranno di 12 mesi. La durata del brevetto preso in base 


alla priorità è regolata dalla data della domanda del bre- 


vello stesso, anzichè dalla data della domanda sulla dali si 
basa il dirilto di priorità. 

All’alinea 4* propone di aggiungere: Uno stesso brevetto 
può comprendere gli elementi relalivi alla stessa invenzione 
che formino ogoelto di domande distinte nei paesi del- 
Unione, oppure che non figuravano nelle domande origi- 
narie, ma ogni dispositivo non avrà che la priorità Coca 
domanda în cui figurava per la prima volta. 

All’alinea 5* propone di aggiungere: Il richiedente che 
vorrà rivendicare il diritto di priorità dovrà indicare, prima 
che il brevetto venga rilasciato, la data ed il paese della o delle 
domande originarie e ció sarà indicalo sull’attestato. 

_ All’alinea 6* propone di aggiungere: Le amministrazioni 


| degli Stati dell’Unione rilascieranno a richiesta degli inte- 


ressali delle copie delle domande di cui sia stata rivendicata 


i la priorità in un altro paese dell’Unione. 


Art. 5. “ Obbligo della messa in opera ,,. 

All’alinea 1% propone di aggiungere: ¿ disegni e modelli 
industriali. o 

All’alinea 2* propone di aggiungere: La protezione disegni 
e modelli non potrà essere soggetta nè all'obbligo della messa 
in opera nè alla licenza obbligatoria. 

All’alinea 3* il Congresso emette nuovamente il voto che: 
l’obbligo dell’attuazione sia soppresso nei rapporti inter- 
nazionali e che in ogni caso si addivenga SALUBILGAZIONE delle 


leggi relative. 


Esprime inoltre il desiderio che l'attuazione in uno dei 


‘| paesi dell’Unione abbia valore in tutti gli altri; che la 


mancanza dì essa non possa avere per sanzione che la conces- 


' sione della licenza obbligatoria, e non la decadenza; che, in 


ogni caso, la decadenza non possa essere pronunciata quando 
l'inventore dimostrerà di aver fatto delle offerte di licenze 
a condizioni ragionevoli, benché le medesime non siano state 
accettate; che sia sufficiente ad ogni modo che il concessionario 
del brevetto fabbrichi in paese altrettanti articoli brevettati 
quanti ve ne importa. 


All’art. 6. “ Protezione internazionale dei Marchi „ pro- 
pone le seguenti aggiunte: 

Alinea 22. Tuttavia il deposito potrà essere {rifiutato o 
contestato : 
acquisiti dai terzi nel paese d'importazione; 2° se il marchio, 
è contrario alla morale e all'ordine pubblico; luso di stemmi 
e di decorazioni è consideralo contrario all'ordine pubblico; 
3° se il marchio non è che la designazione necessaria per far 


conoscere la natura, la qualità, il luogo di provenienza, le. 


1° se è di natura tale da danneggiare i diritti 
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condizioni di vendita della mercanzia, oppure se è divenuto 
di uso comune nel linguaggio corrente o nelle consueludini 
legali e costanti del commercio. l 

Alinea 8%, Si considererà come paese d'origine, quello ove 
il depositante avrà il suo più importante slabilimento; se lo 
stabilimento principale non trovasi in un paese dell Unione 
si considererà come paese d'origine quello del depositante. 

Alinea 48. Il deposito nel piese d'origine non è neces- 
sario, se il marchio è conforme alla legislazione del paese ove 
si domanda la protezione. 

Alinea 5%. In ogni caso, quegli che avrà leggittimamente 
usato un marchio nel paese ove possiede uno stabilimento 
industriale o commerciale, avrà il diritlo d'usare questo mar- 
chio in tulli i paesi dell’Unione, quand'anche il medesimo 
marchio sia divenuto nel paese d'importazione proprietà di 
un terzo in seguilo a deposito o altrimenti, purchè l'uso del 
marchio nel paes? d'origine sia anteriore all'appropriazione 
del medesimo nel paese d'importazione e purché le mercanzie 
importale portino chiaramente l'indicazione della loro pro- 
venienza. 


All’art. 11. “ Esposizioni ,,. 

Alinea 1% Un dritto di priorità sarà attribuito agli 
espositori per le loro invenzioni breveltabili, mode!li l'utilità, 
disegni o modelli industriali, marchi di fabbrica o di com- 
mercio che figureranno nelle Esposizioni nazionali o inler- 
‘nazionali organizzate in uno degli Stati dell’Unione, e ai 
quali questo Stato dichiarerà di applicare le modalità pre- 
viste qua solto, a datare dalla messa in mostra, purchè si 
fuccia dumanda regolare di prolezione nei primi sei mesi 
dall'apertura dell'Esposizione. Tale domanda mon polrd es- 
sere infirmata da alcun falto avvenuto entro il termine di 
questa priorita. sE 

Alinea 2*. Il giorno della messa in mostra, da cui decorre 
il termine della priorità, sarà stabilito da un certificato da 
rilasciarsi dall’amministrazione dell Esposizione. 

Alinea 8*. I4 diritto di priorità, così riconosciuto a fuvore 
dell'espositore nel paese dell’ Esposizione, sara valido in tutti 
i paesi dell’Unione. 

Alinea 48. La messa in mostra per la durata dell’ Espo- 
sizione sara assimilata all’atluazione, 


Art. 12. “ Accentramento dei servizi della proprietà in- 
dustriale. — Comunicazione e pubblicazione dei brevetti. ,, 

Il Congresso si augura che la Conferenza di Washington 
rammenti agli Stati firmatari il loro obbligo contrattuale di 
conformare le loro legislazioni alla Convenzione; e special- 
-mente l’obbligo, per ciascuno di essi, di creare un servizio 
speciale per la proprietà industriale, nelle condizioni stabi- 
lite dall’art. 12 della Convenzione. 

Così pure si augura che la Convenzione di Washington 
emetta il voto che le descrizioni e i disegni dei brevetti, in 
tutti i paesi dell’Unione, siano pubblicati in fascicoli separati 
e messi in vendita a prezzi moderati, 


B). Protocollo di Madrid riguardante la registrazione inter- 
nazionaie dei marchi. 


All'art. 1 si propone di sostituire le parole accettati pel 
deposito nel paese d'origine con depositati in uno dei paesi 
contraenti. 


All’art. 4 si propone il testo modificato come segue: La 
registrazione così effettuata all'Ufficio Internazionale, pro- 
durrà gl’identici effetti come se il marchio fosse stato depo- 
sitato in ogni Stato contraente. 


Nell'art. 6 si propone di sopprimere le parole ma non 
potrà essere invocala in favore di un marchio che non godri 
più la prolezione legale nel paese d’origine. 


C). Protocollo di Madrid riguardante le faise indicazioni di 
provenienza. 


All'art. 5 si propone di sostituire le parole prodotti 
vinicoli con prodotti derivanti le loro qualità naturali dal 
suolo. 


II. - Estensione dell’Unione. 


L'Associazione rinnovando i suoi voti di Vienna e di 

Torino si augura: 

1° Che gli Stati tuttora fuori dell’Unione vi aderiscano 
senza ritardo, dopo aver modificato la loro legislazione in 
modo tale da rendere possibile e vantaggiosa la loro ade- 
sione, non dovendo far ostacolo alla loro adesione la parte- 
cipazione di qualcuno di questi Stati ad altre Unioni, poichè 
i vantaggi dell’Unione sussistono egualmente e ne sono indi- 
pendenti. | 
2° Che gli Stati aderenti all'Unione insistano presso gli 
altri per ottenere la loro adesione; specialmente nelia rinno- 
vazione dei trattati di commercio e d’amicizia. 

3° Che il Comitato Esecutivo dell’ Associazione istituisca 
dei Comitati d’azione negli Stati rimasti fuori dall’ Unione, 
faccia un’inchiesta sugii ostacoli alla loro adesione, e pre- 
senti annualmente una relazione all'Associazione sui lavori 
e sui progressi realizzati dai Comitati d'azione. 


III. - Unificazione delle formalità. 


Il Congresso emette il voto che le proposte votate dalla 
riunione tecnica di Berna nel 1904 siano ratificate da un pro- 
tocollo internazionale nella Conferenza di Washington. 


- IV. - Protezione internazionale 
dei disegni e modelli industriali. 


Il Congresso fa voti: 
1° Che si aggiunga alla Convenzione un articolo così 
concepito: “ La durata della protezione dei disegni e modelli 
di fabbrica non potrà essere inferiore, in ciascun Stato del- 
l'Unione, a 25 anni. ,, i 
“ Il deposito, se richiesto, potrà rimanere segreto per 
lo spazio di 5 anni. I disegni e medelli impiegati nell’in- 
dustria restano inoltre protetti, se ne è il caso, come opera 
di arte grafica, qualunque ne sia il merito e qualunque sia 


la loro destinazione primitiva. ,, 


2° Che PUfticio di Berna e il Governo degli Stati Uniti 
mettano all'ordine del giorno della Conferenza di Washington 
il progetto d'una disposizione per la registrazione interna- 
zionale dei disegni e dei modelli, come è stato stabilito dalla 
Riunione di Nancy. 

3° Che nel caso che questa questione non si trovasse 
nel programma di Washington, uno degli Stati dell’Unione 
prenda l’iniziativa di proporlo alla Conferenza. 

4° Che una disposizione sia inserita nel Protocollo di 
Chiusura della C>nvenzione Internazionale in questi termini: 
“Gli Stati contraenti sono d'accordo per stabilire che un 
modello o disegno non perde i vantaggi assicurati dalla 
Convenzione, per il fatto ch’esso sia considerato e protetto 
come opera d’arte figurativa nel paese d’origine o in un altro 
paese. , 


V. - Marchi di fabbrica o di commercio collettivi. 


Il Congresso emette il voto che sia aggiunto alla Con- 
venzione dell’Unione un articolo in questi termini: 

“Gli Stati dell’Unione s'impegnano a organizzare la re- 
gistrazione e la protezione dei marchi di fabbrica e di com- 
mercio collettivi. 

“ Le autorità amministrative, sindacati, unioni professio- 
nali, unione di sindacati o gruppi in genere d’agricoltori, 
industriali od operai potranno rivendicare il beneficio delle 
disposizioni della Convenzione anche per l’uso di quelli che 
rappresentano, se la legislazione dello Stato dell’ Unione 
sulla quale si basano riconosce loro l’esistenza legale e non 
sì oppone a che nelle medesime condizioni possano deposi- 
tare marchi, brevetti, disegni o modelli oppure possano agire 
per contratfazione, concorrenza sleale o abuso del nome com- 
merciale. 

Si potrà rifiutare la protezione solo nel caso in cui le 
leggi dello Stato, dal quale si invoca il beneficio della Con- 
venzione, considerino l’attribuzione della personalità civile 
all'autorità amministrativa o all’associazione richiedente di 
natura tale da compromettere l'ordine pubblico. , 
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VI. - Giurisdizione Consolare. 


Il Congresso emette il voto che si aggiunga alla Con- 
venzione un articolo così concepito: 

“Ogni Stato che protegga la proprietà industriale dei 
suoi connazionali a mezzo di consoli dovrà accordare la stessa 
protezione agli appartenenti all'Unione nei paesi ove è ap- 
plicabile tale giurisdizione consolare. „ 


DISEGNO DI LEGGE 
SULLE PRIVATIVE INDUSTRIALI. 


Continuuzione, vedi L'Industria, 1910, pag. 417). 


TiroLo III. 
Trasmissione, vincoli ed espropriazione del diritti di privativa. 


Art. 37, — I diritti derivanti da un attestato di privativa 
si trasmettono per atti tra vivi o per successione a causa 
di morte. 

Art. 88, — Gli atti che trasferiscono o modificano tali 
diritti e quelli relativi a licenze di fabbricare, di usare, di 
vendere e di importare l’oggetto dell’invenzione munita di 
privativa, nonchè i contratti di pegno, i decreti di sequestro, 
le domande di rivendicazione di cui all'art. 58 della presente 
legge, quelle di risoluzione e gli atti di precetto per vendita 
forzata dei diritti suddetti avranno etfetto, rispetto ai terzi, 
soltanto dalla data della loro trascrizione presso l’Ufficio della 
proprietà industriale. 

Questa trascrizione è pure imposta nel caso di succes- 
sione per causa di morte. 

Con regolamento saranno stabilite le norme per la ven- 
dita giudiziale dei diritti di privativa industriale. 

Art. 39. — Qualsiasi persona può domandare la trascri- 
zione di cui all’articolo precedente. 

Il richiedente deve presentare all’Ufficio della proprietà 
industriale o ad una delle prefetture o sotto-prefetture del 
Regno una copia in carta libera, in forma autentica o auten- 
ticata, del titolo, dal quale risulti il trasferimento, la conces- 
sione di licenza, la costituzione di pegno, il sequestro, il pre- 
cetto per la vendita forzata, ovvero dell’atto introduttivo del 
giudizio di rivendicazione o di risoluzione, e due note in carta 
bollata contenenti: 

1° il nome, il cognome e la residenza delle parti, op- 
pure la denominazione e la sede se trattasi di Società o di 
enti morali; e la dichiarazione o l’elezione del domicilio nel 
Regno del richiedente; 

2° la natura e la data del titolo in forza del quale si 
chiede la trascrizione, ovvero la data della citazione intro- 
duttiva del giudizio di rivendicazione o di risoluzione; 

8° la data od il numero della iscrizione dell'atto presso 
l’Ufficio del registro, ovvero l'indicazione dell'autoritá giudi- 
ziaria adita e del luogo dove fu proposta l’azione di riven- 
dicazione o di risoluzione; 

4° la dichiarazione precisa dei diritti trasmessi o che 
formano oggetto dell’azione di rivendicazione o di risoluzione. 

Qualora dal titolo non risulti la dichiarazione od elezione 
di domicilio nel Regno del cessionario o di chi ottenne la 
licenza, del pignoratario, o dell’attore nel giudizio di riven- 
dicazione, il domicilio s'intende eletto presso l’Ufficio della 
proprietà industriale a tutti gli etfetti di legge. 

Le note debbono esser firmate dal richiedente ed accom- 
pagnate dalla giustificazione del pagamento di una tassa 
di lire 10. 

Saranno annotate in margine alla trascrizione delle do- 
mande di rivendicazione o di risoluzione tutte le sentenze 
passate in giudicato, che abbiano accolto o rigettato le dette 
istanze. 

Saranno parimenti annotate in margine alla trascrizione 
degli atti di precetto le sentenze che ordinano la vendita 
forzata, nonchè il processo verbale di vendita. 

Qualora l’attore abbia receduto dall’istanza o questa sia 
perenta, la cancellazione della trascrizione deve essere ordi- 
nata giudizialmente, e anche tale ordinanza sarà annotata in 
margine alla trascrizione della domanda di rivendicazione o 
di risoluzione. 
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Art. 40. — La presentazione delle note di cui all’articolo 
precedente, ha luogo nei modi stabiliti dall’art. 19 per le do- 
mande di attestati di privativa. 

Art. 41. — Se le note sono regolari, l'Ufficio della pro- 
prietà industriale trascrive il trasferimento, la concessione 
di licenza, il pegno o la domanda di rivendicazione e resti- 
tuisce al richiedente una delle note con la dichiarazione che 
la trascrizione è stata eseguita. 

La data della trascrizione presso l’Ufficio della proprietà 
industriale è quella della presentazione delle note. 

Art. 42, — Se manca la giustiticazione del pagamento 
della tassa o se manca la copia del titclo del trasferimento, 
della concessione di licenza o del pegno, o la copia della ci- 
tazione per il giudizio di rivendicazione, l'Ufficio rifiuta la 
trascrizione. 

In ogni altro caso, quando le note non corrispondano al 
contenuto del titolo o non siano osservate le formalità pre- 
scritte nei precedenti articoli, la trascrizione è sospesa. 

Art. 43. — Contro il rifiuto o la sospensione il richiedente 
ha gli stessi mezzi di ricorso stabiliti negli art. 27 e seguenti. 

Art. 44. — Lo Stato può, nell’interesse della difesa na- 
zionale, espropriare in tutto o in parte il diritto di privativa 
od usare dell’invenzione senza il consenso del titolare della 
privativa, in seguito a regio decreto emanato su proposta del 
ministro competente e sentito il Consiglio dei ministri. 

Contro il decreto non è ammesso alcun richiamo in via 
giudiziaria od amministrativa. 

Alla persona espropriata o della cui invenzione lo Stato 
fa uso spetta una indennità che, in mancanza di accordo, 
sarà determinata da uno o tre periti nominati dal presidente 
del tribunale del luogo in cui il richiedente o il titolare della 
privativa ha il suo domicilio dichiarato od eletto. 

Art. 45. — Lo Stato può anche per fini di utilità pub- 
blica espropriare in tutto o in parte la privativa con regio 
decreto emanato su proposta del ministro competente, previo 
parere conforme del Consiglio di Stato. 

Contro il decreto reale è in ogni caso ammesso il ricorso 
in via contenziosa, anche in merito, al Consiglio di Stato, 
senza effetto sospensivo. 

Alla persona espropriata o della cui invenzione lo Stato 
fa uso spetta una indennità che, in mancanza di accordo, 
sarà determinata in via giudiziaria con la procedura stabilita 
dalla legge sulle espropriazioni per causa di pubblica utilità. 


TITOLO 1V. 


Conservazione e pubblicazione dei documenti 
Che riguardano gli attestati di privativa. 


Art. 46. — I registri ove sono trascritti gli attestati ri- 
lasciati e annotati tutti gli atti successivi che li riguardano, 
sono registri pubblici. 

Ognuno può chiedere estratti dei detti registri nei modi 
stabiliti dal regolamento. 

Art. 47. — In un Bollettino ufficiale sarà data notizia 
degli attestati rilasciati e delle trascrizioni effettuate nel 
mese presso l'Ufficio. 

Nello stesso Bollettino l’Ufficio pubblicherà l’elenco degli 
attestati per i quali le tasse non furono pagate o non lo fu- 
rono nella misura prescritta entro i termini stabiliti dalla 
presente legge. 

Art. 48. — Le descrizioni ed i disegni uniti alle domande 
di privativa, con i dati dei relativi attestati, saranno pubbli- 
cati in fascicoli separati ed una copia di tale pubblicazione 
sarà inviata ai richiedenti. 

Se la privativa è stata rilasciata ai termini degli arti- 
coli 28 ultimo comma e 84 terzo comma, se ne farà menzione 
in detta pubblicazione, 

Art. 49. — Uno degli esemplari della descrizione e dei 
disegni resta depositato presso l’Ufficio e, avvenuto il rila- 
scio dell’attestato, ognuno può prenderne conoscenza e farne 
eseguire a sue spese una o più copie nei modi indicati dal 
regolamento. 

Art. 50. — La pubblicazione della descrizione e dei di- 
segni è ditferita di un anno, se chi domanda l'attestato ne 
faccia espressa richiesta e paghi una sopratassa di lire 50. 

Le descrizioni e i disegni relativi a privative non an- 
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cora rilasciate o delle quali siasi differita la pubblicazione 
possono essere comunicati soltanto agli aventi diritto. 

Art. 51. — Quando si tratti di invenzione che interessi 
la difesa dello Stato, la relativa descrizione e i disegni an- 
nessi potranno essere comunicati anche prima del rilascio 
dell’attestato al ministro competente, il quale potrà richiedere 
che qualsiasi pubblicazione o notizia riguardante tale in- 
venzione sia differita a tempo indeterminato.. 

Art. 52. — Tutte le sentenze si civili che penali in ma- 
teria di privativa industriale debbono essere comunicate al- 
l'Ufficio della proprietà industriale, il quale, oltre alla tra- 
scrizione nei registri, in quanto sia necessaria ai termini della 
presente legge, ne curerà la pubblicazione nel Bollettino uf- 
ficiale. 

TrroLo V. 


'Nullitá e decadenza delle privative. | 


Art. 58. — È nulla la privativa: 

1. Se l'invenzione o scoperta mon é nuova o non é in- 
dustriale. 

2. Se la descrizione unita alla domanda di privativa 
non ha i requisiti richiesti dall’articolo 15. 

Se i detti motivi di nullità si verificano soltanto per al- 
cune parti dell'invenzione o scoperta la privativa è valida 
per le altre parti. 

Quaudo la nullità si riferisce soltanto all’attestato prin- 
cipale, gli attestati addizionali continuano ad avere vigore 
per la restante durata a quello assegnata, mediante paga- 
mento delle tasse per esso dovute. 

3. Se l’attestato fu rilasciato non ostante il disposto 
dell’art. 24, i 

Art. 54. — Decade la privativa se non si eseguisce il 
pagamento della tassa annuale nella misura prescritta entro 
i termini stabiliti dalla presente legge. 

Art. 55. — Se per tre anni consecutivi il prodotto o il 
procedimento che forma l'oggetto della privativa sia stato 
rispettivamente fabbricato od usato esclusivamente fuori del 
Regno o la sna fabbricazione od uso nel Regno risulti in- 

sufficiente a soddisfare alle giuste esigenze del pubblico, 
- Pautoritá giudiziaria, su richiesta di chiunque, dichiarerà de- 
caduta la privativa, a meno che il titolare non provi che la 
mancanza di fabbricazione od uso nel Regno deriva da cause 
indipendenti dalla sua volontà. 

Fra queste cause non è compresa la mancanza di mezzi 
pecuniari. 

Art. 56. — L'azione di nullità o di decadenza di un at- 
testato di privativa può essere promossa da chiunque vi 
abbia interesse o anche di ufficio dal Pubblico Ministero. 

= Tale azione è esercitata dinanzi il tribunale del luogo 
ove il titolare ha il suo domicilio dichiarato o presunto ai 
sensi della presente legge. 

Art. 57. — L'azione di nullità o di decadenza deve essere, 
in ogni caso, esercitata in contraddittorio del titolare del- 
l'attestato e di tutti gli interessati, i cui diritti siano stati 
trascritti presso l'Ufficio della proprietà industriale. 

Nei giudizi di nallità o di decadenza promossi ad istanza 
di parte deve intervenire il Pubblico Ministero e dare le sue 
conclusioni, 

La sentenza di nullità o di decadenza passata in giudi- 
cato ha etletto di fronte a tutti. (Continua). 


ESPOSIZIONE INTERNAZIONALE DELLE INDUSTRIE E DEL LAVORO 


A TORINO NEL 1911. | 
L'ESPOSIZIONE NELLE SUE LINEE GENERALI. 


Con proclama del 15 gennaio i Sindaci di Roma e di 
Torino deliberavano di festeggiare il cinquantenario della 
proclamazione del Regno d’Italia, segnando il cammino per- 
corso dal Paese dal giorno in cui il Parlamento Subalpino 
lo proclamò ricomposto ad unità di nazione; e così Roma 
prese impegno di riunire nel 1911 le Esposizioni patriottiche, 


storiche, artistiche ed archeologiche, mentre Torino volle 
raccogliere nello stesso periodo di tempo in una Esposizione 
Internazionale delle industrie e del lavoro tutte le varie 
manifestazioni dell’ attività economica, paragonandole con 
quelle delle altre nazioni. 

Il Re Vittorio Emanuele III accettò l’alto Patronato del- 
l’Esposizione di Torino, il Duca d’Aosta accolse la presidenza 
onoraria della Commissione esecutiva, della quale venne no- 
minato presidente effettivo l’on. Tomaso Villa, che possiede 
il segreto della riuscita di tutte le Esposizioni torinesi, da 
lui sempre guidate a sicuro trionfo. 

I fondi necessari allo sviluppo dell’impresa vennero for- 
mati col contributo di L. 1.500.000 dallo Stato, di L. 1.500.000 
dal Municipio di Torino, di L. 400.000 dal Comitato dell'Espo- 
sizione di Torino del 1898, di L. 200.000 dalla Provincia di 
Torino e col risultato della pubblica sottoscrizione di quote 
da L. 100 ciascuna rimborsabili sul fondo attivo netto dopo 
la liquidazione e pagamento di ogni spesa. Attualmente il 
capitale sottoscritto é di circa 5.000.000 di lire, ed a questo 
si aggiungeranno tutti i proventi delle aeree, delle conces- 
sioni speciali, e degli ingressi, uniti a quelli -della grande 
Lotteria approvata con legge 24 dicembre 1908 alla quale 
sono assegnati 3.000.000 di lire di premi, divisi in tre estra- 
zioni rispettivamente al 30 aprile 1911, al 80 settembre 1911 
e 15 gennaio 1912, da ripartirsi su 4.000.000 di biglietti da 
lire 3 caduno. 

Assicurati così i fondi, si pensò a determinare l'esten- 
sione della mostra ed a classificare i prodotti: l’Espo- 
sizione di Milano del 1906 non ebbe carattere veramente 
universale, perchè si rivolse specialmente ai trasporti Pul- 
tima Esposizione che meritò veramente questo nome fu 
quella di Parigi del 1900; dovendo quindi l’Esposizione di 
Torino riassumere un decennio di intenso lavoro e di con- 
quiste, il Comitato volle dare alla mostra la massima esten- 
sione possibile, sicuro che anche questa avesse a segnare 
una tappa notevole nel cammino delle conquiste del pensiero, 
come già è avvenuto per quella del 1884, 

L’Esposizione venne divisa nei 26 gruppi seguenti: 

1. Educazione ed insegnamento professionale. - 2. Stru- 
menti ed apparecchi scientifici, - 8. La fotografia nelle sue 
applicazioni. - 4. Meccanica generale. - 5. Elettricità. - 
6. Lavori pubblici. - 7. Industria dei trasporti: Ferrovie 
e tramvie. - 8. Navigazione mercantile, marittima, fluviale e 
lacuale. - 9. Navigazione aerea. - 10. Servizi postali. - 
11. Industrie sportive. - 12. La Città moderna. - 18. Decora- 
zione, mobiglio, ed arredamento delle abitazioni. - 14. Stru- 
menti musicali, teatro, spettacoli. - 15. Silvicoltura ed industrie 
forestali. - 16. Agricoltura, macchine agrarie. - 17. Industrie 
e prodotti alimentari. - 18. Industrie estrattive e chimiche, 
- 19. Industrie tessili, - 20. Industrie dell’abbigliamento ed 
affini. - 21. Gioielli, metalli preziosi, minuterie ed affini. - 
22. Cuoio ed industrie diverse. - 23, Il Giornale e l’arte della 
Stampa. - 24. Economia sociale. - 25. Colonizzazione, emigra- 
zione, colonie. - 26. Lavoro per la difesa del Paese (Guerra 
e Marina). 

Da questa classificazione appare evidente il concetto es- 
senziale informatore della mostra, di esporre cioè accanto al 
prodotto i fattori economici e tecnici che concorrono alla sua 
formazione. Inoltre, affinché il visitatore possa farsi un giusto 
concetto dei vari sistemi di macchine, la maggior parte di 
queste sarà in continua funzione, in modo non solo da per- 
mettere di assistere alle diverse fasi di una lavorazione, ma 
anche di controllare per un sufficiente periodo di tempo i vari 
elementi dell’esercizio; la regolarità, il rendimento ed il con- 
sumo. 

L’Esposizione vivrà tutta la sua intensa vita di pochi 
mesi con energie proprie: avrà la sua centrale coi diversi 
tipi di motori termici in fuuzione per produrre la forza mo- 
trice occorrente, e tutti i servizi tecnici di una grande e mo- 
derna città saranno in funzione sotto il controllo degli studiosi. 

Il gruppo 4 della Meccanica generale conterrà da una 
parte le macchine motrici, gli organi di trasmissione del 
lavoro meccanico, le macchine destinate al sollevamento ed- 
al trasporto dei corpi, e dall'altra le macchine utensili desti- 
nate alla lavorazione del legno e dei metalli. | 

Nello stesso modo anche il gruppo 5 dell’Elettricità cone 
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nizzazione dei diversi servizi pubblici e delle aziende muni- 
cipalizzate; la sna sede sarà una minuscola città ove sarà 


‘ terrà distinte le macchine per la generazione e la distribu- 


zione dell’elettricità da quelle che utilizzano l’energia elettrica. 
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Il gruppo 23 destinato al Giornale e all’arte della Stampa, 


riunito tutto quanto rapprésenta un progresso nei servizi 
tecnici e nei sistemi di riscaldamento e di illuminazione. 


Interessante sarà il gruppo 12 della Città moderna nel 
quale troveranno posto le mostre degli ordinamenti tecnico- 
amministrativi in funzione presso i vari Municipi e lorga- 
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comprenderá tutto quanto riguarda la stampa, dalla fabbri- 
cazione della carta colle moderne macchine continue all'or- 
ganizzazione complessa di un grande giornale. 

Notevolissime saranno le partecipazioni dell'Inghilterra, 
della Francia, della Germania e del Belgio; prenderanno pure 
parte alla Mostra l'Ungheria, la Russia, il Giappone, il Siam, 
la Cina, l'India, le Colonie Inglesi, il Brasile, l'America Latina 
e la Repubblica Argentina. Gli Stati Uniti non figureranno, 
non avendo ottenuto lo spazio che sarebbe convenuto al- 
l'immenso sviluppo delle loro industrie. 

Anche questa volta l’Esposizione sorgerà nella sua sede 
naturale del Parco del Valentino, quantunque si fosse anche 
pensato alla ex Piazza d’Armi, specialmente in vista dell’in- 
conveniente di dover privare il pubblico dell'uso del Parco 
per i quattro anni necessari, e del danno che al Parco può 
derivare. 

Autori del progetto dei vari edifici e della generale di- 
sposizione adottata per la Mostra, sono gli ingegneri Pietro 
Fenoglio, Stefano Molli e Giacomo Salvadori di Wiesenhoff, 
i quali sono pure incaricati della direzione e della liquida- 
zione dei lavori, compresi i padiglioni speciali dell’Inghilterra, 
della Francia, del Belgio e della Germania. Invece i padi- 
glioni della Repubblica Argentina, dell' America Latina, del 
Brasile, dell'Ungheria e del Siam sono costruiti direttamente 
dai Comitati delle singole nazioni. 

La superficie dell’Esposizione è di oltre un milione di 
metri quadrati con un’area coperta di oltre 280.000 metri e 
si estende per oltre due chilometri e mezzo su entrambe le 
rive del Po fra la Strada Nazionale di Moncalieri, il Corso 
Vittorio Emanuele II, il Corso Massimo d'Azeglio, fino al 
Pilonetto, ove troveranno posto le importanti mostre delle 
industrie manifatturiere, agrarie, guerra e marina e degli 
Italiani all’estero. L'ingresso principale dell'Esposizione è sul 
Corso Vittorio Emanuele presso il Ponte Umberto I; di mag- 
giore effetto e più artistico sarà però quello sul Corso Raf- 
faello che conduce al nucleo principale degli edifici dell’ Espo- 
sizione ove hanno sede il Palazzo delle Feste, e le mostre 
dell’Elettricità, della Meccanica, della Stampa e dell'Inghil- 
terra; altri ingressi secondari saranno posti in corrispondenza 
del Castello del Valentino, del Corso Dante, e sulla strada 
di Moncalieri. 

Sulla riva destra del Po si succedono i palazzi delle 
Nazioni estere, per la costruzione dei quali si è subito prov- 
visto alla sistemazione ed arginatura della sponda. 

Per il servizio tra l’una e l’altra riva sono a buon punto 
di costruzione due ponti, l’uno al Pilonetto; l’altro — a circa 
mezza via tra i due ponti attuali Principessa Isabella ed 
Umberto I — è monumentale, largo 25 metri e munito di 
tre gallerie sotto il piano stradale per comunicazioni al co- 
perto; sul suo asse e sulla collina si costruisce la grande 
Fontana monumentale alla quale si perverrà a mezzo di ca- 
valcavia sulla strada di Moncalieri. Per non arrestare la cir- 
colazione del pubblico sul Corso Dante si è provvisto ad 
unire le due parti dell’Esposizione con un sotto passaggio 
stabile di 10 metri di larghezza. 

Oltre a questo ad Esposizione finita rimarrà anche il pa- 
lazzo destinato al Giornale ed alla Stampa che è un salone 
in cemento armato di m. 22 di larghezza per 80 m. di lun- 
ghezza e 23 m. di altezza e servirà per le future mostre ar- 
tistiche, per concerti e riunioni. 

Il Borgo Medioevale sarà sempre una delle principali 
attrattive dell'Esposizione ed in esso si prepara una ricostru- 
zione della vita torinese nel Medio Evo. 

L'assegnazione delle aree è ormai a buon punto: tutti 
gli espositori sono soggetti alla tassa di iscrizione di L. 20; 
la tassa di occupazione di area è varia a seconda delle lo- 
calità: L. 20 per il primo mq. di area orizzontale o nelle pa- 
reti, e L. 15 per ogni mq. in più, nelle gallerie; L. 10 per ma. 
d’area sotto porticati e gallerie aperte; L. 10 per il primo 
metro quadrato e L. 5 per ogni mq. in più, per le aree allo 
scoperto destinate ad esposizione. Per le aree adossate alla 
parete, l’uso di questa è gratuito se l’area occupata sulla pa- 
rete è minore di quella occupata orizzontalmente: se è mag- 
giore, viene pagata» per il di più come superficie occupata. 
Queste tariffe poi subiscono degli aumenti del 30, 60, 100 °/ 
se le aree sono accessibili rispettivamente da due, tre lati o 
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se sono isolate; per le corsie centrali il prezzo di occupa- 
zione aumenta del 50 0/,. | | 

Nel recinto dell'Esposizione, l’espositore avrà a sua di- 
sposizione l’acqua in pressione per uso industriale a L. 0,30 
il mc.; l’acqua potabile a L. 0,40 il mc.; il vapore a L. 0,08 
il kg.; il gas per luce, calore o forza motrice a L. 0,25 il mc,; 
la corrente elettrica a L. 0,10 o a L. 0,5 l’ettowatt-ora, ri- 
spettivamente se per illuminazione o se per forza motrice. 
Sono a carico dell’espositore tutte le spese occorrenti per 
condotte principali, prese, contatori e le scariche occorrenti; 
le tasse comunali e governative rimangono a carico del Co- 
mitato dell’ Esposizione. 

Tra i vari Concorsi Internazionali che si svolgeranno nel 
periodo dell’ Esposizione notevolissimi saranno quelli dei di- 
rigibili, pei quali sono stati assegnati L. 850.000 di premi ed 
una ‘coppa reale; le gare saranno tre e si svolgeranno sui 
percorsi Torino-Roma-Torino, sulla Valle del Po e sul cir- 
cuito del Piemonte. Inoltre la Camera di Commercio di To- 
rino ha istituito un premio di L. 50.000 da assegnarsi, in oc- 
casione dell'Esposizione, all'invenzione o scoperta di qual- 
siasi natura od a qualunque attività applicata, che nella pra- 
tica ridonda a vantaggio dell'economia nazionale. 

Questa nel suo complesso l’organizzazione dell’Esposi- 
zione torinese, della quale nei prossimi numeri studieremo 


gli edifici ed i servizi tecnici. 
Ing. ITALO BERTOGLIO. 


Elettrotecnica. 


CONDOTTE DI PROTEZIONE A MOLLA 
PER FILI ELETTRICI. ! 


Negli ordinari tubi di proteziune delle linee interne di con- 
duttori elettrici isolati non è raro il caso che avvengano dei 
guasti all’involucro isolante, mentre si infila e si fa passare il filo 
nel tubo, e specialmente poi se questo presenta svolte acute, 
gomiti, ecc. La Key Engineering Co. di Londra mette ora in 
commercio un tipo speciale di condotto di protezione che 
elimina questo inconveniente. 

Il tubo è diviso in due metà secondo due generatrici: 
la metà che ne forma il fondo A (fig. 1 e 2), è fissata alla parete 


Fig. 1. l 
Fig. 1 e2. Condotto di protezione della Key Engineering Co. 


Fig. 2. 


o al soffitto da una serie di semplici staffe C avvitate o chio- 
date ed è tenuta temporaneamente a posto, durante il mon- 
taggio, per mezzo di un morsetto a molla (vedi fig. 3). Dopo 
che i fili sono stati messi a posto nel condotto, si monta 
l’altra metà B del tubo che viene così a completare la sua 
sezione circolare. Infine tutta il condotto viene avvolto 0 
coperto da una specie di grondaia elastica D che abbraccia 
anche le due estremità delle staffe di sostegno (v. fig. 1 e 2) 
tenendo tutte le parti rigidamente collegate. 

Tl condotto può in pratica essere reso molto più sem- 
plice eliminando tanto le staffe C quanto la molla D. Questo 
risultato si ottiene praticando dei fori sul fondo della metà A 
del tubo e fissando questa direttamente sulla parete o sul 
soffitto a mezzo di viti o chiodi: tale forma semplificata ri- 
sulta dalla fig. 4. Il condotto non è a perfetta tenuta d’acqua, 


1 The Flectrician, 1910, pag. 253, 
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ma tuttavia questa non può entrare che difficilmente; inoltre 
la condensazione nell'interno del tubo è impedita dal fatto 
che il tubo stesso permette la libera evaporazione. L'essere 


. 


RT 


Fig. 3. Morsetto che tiene in posto durante il montaggio la 
metà inferiore del tubo. e” 


poi il condotto diviso in due metà permette di verniciare 
accuratamente la superficie interna, evitando .in modo sicuro 
la formazione di ruggine che potrebbe danneggiare i fili. 


Fig. 4. Tipo più semplice del condotto di protezione. 


È assolutamente impossibile di togliere la copertura del 
condotto senza uno strumento speciale che rende invece age- 
volissimo lo smontaggio, come risulta dalla fig. 5; la quale 
mostra anche come si possano disporre gli attacchi delle 


Fig. 5. 
Strumento per lo smontaggio del condotto di protezione. 


lampade in qualunque punto della linea e come ne sia. facile 
lo spostamento. Anche il montaggio delle rosette di attacco 
sui plafoni è facilissimo: una di queste rosette e rappresén- 
tata alla fig. 6. i | j 

Sembrerebbe che gli attacchi, che si montano così age- 
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volmente, potessero anche facilmente spostarsi da sé o ca- 
dere. A questo proposito si è riscontrato che un peso di 
50 kg. sospeso ad uno di questi fillings non è riuscito a spo- 
starlo. | | | 

Per connettere fra loro le varie tratte del condotto si 


usano dei giunti, quali quelli ‘alle fig. 7 e 8, provveduti di due 


Fig. 6. 
Rosetta per l’attacco del condotto di protezione ai soffitti. 


chiodini di rame che si ribattono nei rispettivi fori, praticati 
alle estremità delle due tratte di tubo, a mezzo di un uten- 
sile ribaditore speciale. 

I gomiti ed i T sono costruiti secondo lo stesso principio 


Fig. 7. 


Fig. 8. 
Fig. 7 68. Giunti per il collegamento di due tratte del condotto. 


del condotto normale e cioè sono foggiati secondo due parti 
di sezione semicircolare che li connettono poi fra di loro, 
come risulta dalla fig. 9. Per dimostrare la rapidità di mon- 
taggio diremo che all’Esposizione di Manchester un condotto 


Fig. 9. Pezzo di collegamento a T. 


completo di 6 metri con un gomito ad angolo retto, un in- 
terruttore, un attacco da una lampada, uno da tre lampade 
ed una rosetta di sospensione fu installato completamente, 
partendo da pareti nude, da un operaio e un garzone in due 
minuti (non compreso l’attacco delle lampade che era pre- 
parato). 

Non v’ha dubbio che soltanto il fatto di poter facilmente 


ispezionare in qualunque istante i conduttori funzionanti, co- 


stituisce un notevole vantaggio pel quale il descritto sistema 
merita attenzione. 
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COLLETTORI SCANALATI PER MOTORI ELETTRICI 
SPECIALMENTE DI TRAZIONE. 


Il sig. John Home! riferisce sui risultati di esperienze 
eseguite con motori a collettori scanalati. Il circuito a 500 volt; 
i motori erano molto caricati, in alcuni casi lavoravano anche 
con sopraccarico, e si era osservato che per alcuni occorreva 
ripassare assai frequentemente i collettori. Specialmente i mo- 


Fig. 1. 


Fig. 2. 
Fig. 1 e 2. Apparecchio per seanalare i collettori. 


tori di alcune gru erano fonte di inconvenienti frequentissimi. 
Si constató che i motori delle gru avevano lelaminette isolanti 
dei collettori di mica assai dura, e che per di più le rispettive 
spazzole erano molto tenere, mentre gli altri motori dell’ofti- 
cina erano provvisti di spazzole più dure. In quel tempo lo 
scrivente ebbe notizia di un apparecchio destinato a scanalare 
i collettori per motori da tram allo scopo di evitare lo scintillio 
e poichè le condizioni del suo impianto erano presso a poco 
analoghe, pensò di applicare lo stesso rimedio. 

Dapprima usò una lima triangolare per fare le scana- 
lature, poi uno scalpello, infine un tornio munito di una pic- 
cola fresa comandata da un motorino elettrico. Naturalmente, 
sul principio il risultato non fu troppo perfetto, però gli in- 
convenienti più sopra lamentati si ridussero enormemente 
e l’unica preoccupazione fu d'allora in poi quella di pulire 
periodicamente le scanalature delle particelle che vi si accu- 
mulavano. 
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si adottò l’apparecchio rappresentato dalle figure 1 e 2. 
Esso è costituito di un corpo di bronzo, munito di due ma- 
nichi, che porta una piccola fresa F mossa da un alberino A; 
il complesso è trasportabile e poggia sul collettore per mezzo 
di due piedi D: la posizione della fresa rispetto alla super- 
ficie del collettore può essere esattamente aggiustata a mezzo 
delle viti G. È possibile anche un accuratissimo aggiusta- 
mento dell’utensile in relazione alla profondità dell’incavo, 
e perché l’apparecchio si adatti a collettori di diametri di- 
versi, i sostegni D si possono ricambiare convenientemente 
con altri di altezza maggiore o minore. La serie va da una 
altezza di 4 mm., per diametri di 900 a 1200 mm., ad un'al- 
tezza di 19 mm. per diametri di 100 - 160 mm. 

Un motorino di i/s HP mette in moto la fresa a 700 giri 
al 1” per mezzo di un albero telescopico munito di giunti 
cardanici alle due estremità. Il manico opposto a quello che 
porta l’alberino motore è munito di un tubo che viene col- 
legato ad una condotta aspirante, per mezzo della quale le 
particelle asportate dalla fresa vengono eliminate. 

L’apparecchio è di uso assai facile e fa un buonissimo 
servizio. La comune profondità delle scanalature è di 1,5 
a 8 mm., la larghezza corrispondente a quella delle lami- 
nette di mica. 

Il principale vantaggio di un collettore così lavorato è 
quello di permettere l’adozione di spazzole più tenere, auto- 
lubrificanti ed aventi anche una minore resistenza elettrica, 
ottenendosi così miglior contatto fra spazzole e collettore. 


Caldaie e macchine a vapore. 
UNA TURBINA A VAPORE DE LAVAL REVERSIBILE. ' 


Riproduciamo nella fig. 1 la sezione di un nuovo tipo di 
turbina a vapore De Laval. 

Il mozzo A, montato sull'albero B, porta alla sua peri- 
feria un dato numero di elementi, aventi ciascuno due pale 
distinte C e D curvate in senso opposto, i quali, riuniti, for- 
mano quindi una doppia corona di pale a curvatura opposta. 
Il vapore è condotto sulle palette mobili per mezzo di canali 
praticati fra pareti coniche concentriche E per mezzo di dia- 
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In progresso di tempo si trovò desiderabile provvedere 
qualche altro mezzo, per procedere all'operazione indicata e 
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Turbina a vapore De Laval, 
ad inversione di marcia. 
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frammi ad elica F disposti negli spazi fra le pareti stesse si da 
formare due serie di ugelli G, H che scaricano il flujdo sulle 


1 The Mechanical Engineer, 1910, pag. 700. 
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pale nelta voluta direzione. Il vapore é fornito ai predetti ca- 
nali da due camere annulari separate J, J, all'una o all'altra 
delle quali esso arriva, alternativamente, per mezzo di un 
tubo K e di un robinetto L. 

Quest'ultimo è provveduto di tre orifici M, N- ed O destinati 
a stabilire la comunicazione fra il tubo K e le luci Pe Q che 
mettono rispettivamente alle camere / e /. Uscito dalle palette, 
il vapore passa in una camera di scarico R attraverso al- 
l'apertura S ed esce quindi pel tubo T. L'albero B della ruota 
a pale porta una coppia di ruote dentate elicoidali U ad incli- 
nazione opposta, ingrananti con una seconda coppia di ruote V 
calettate sull'albero W che trasmette l'energia alla macchina 
da azionare a mezzo del giunto X. 

Nella posizione del robinetto L, quale è indicata in figura, 
il vapore passa dal tubo K per le luci N, O, Q nella ca- 
mera / da cui si scarica sulle pale D. Facendo girare il ro- 
binetto L in modo che la luce M comunichi con K ed N con 
la luce P, il vapore passa invece nella camera / e quindi 
agisce sulle pale C, dando luogo ad un movimento inverso 
al precedente. Ad una posizione intermedia del robinetto L 
corrisponde la completa interruzione del passaggio del va- 
pore e quindi l’arresto della turbina. 

La velocità angolare della ruota e dell’albero B è gran- 
dissima, così che la energia cinetica del vapore è utilizzata 
col massimo rendimento possibile tanto nella marcia avanti 
quanto nella marcia indietro, ma naturalmente, come nelle 
turbine De Laval ordinarie, l'applicazione è in causa di tale 
velocità limitata a piccole o medie potenze. 


Apparecchi 
di misura e d'osservazione. 


APPARECCHIO 
PER LA PROVA DELLA DURATA DEI METALLI. ! 


Le Officine G. Derihon di Loncin-lez-Liége, Belgio, co- 
struiscono una macchina assai interessante, destinata a provare 
la durata dei metalli soggetti a logoramento. In essa il metallo 
da provare è direttamente assoggettato all'usura nelle con- 
dizioni stesse in cui avrà a trovarsi nella pratica applica- 
zione, e cioè è posto a contatto con una superficie metallica 
in movimento, ben lubrificata; l’unica deviazione dalle con- 
dizioni pratiche sta nel fatto che la pressione specifica adot- 
tata è notevolmente maggiore allo scopo di rendere più 
rapida l’esperienza. La macchina può anche essere usata per 
determinare la resistenza di attrito, ma il suo scopo princi- 
pale è la misura della rapidità con cui un campione del 
materiale che si vuol provare viene consumato lavorando in 
determinate condizioni. 

La macchina, rappresentata nella fig. 1 e 2, è costituita 
da una capsula R in cui è montato un disco O di acciaio 
extra-duro, che gira mosso da un motore o da un altro mezzo 
qualsiasi, ad una velocità costante. Un sostegno V che porta 
il campione da provare, è premuto contro la periferia del 
disco rotante a mezzo di un accurato sistema aggiustabile 
di pesi P e Q. Il consumo del campione prodotto dalla rota- 
zione del disco viene misurato, di quando in quando, per mezzo 
della vite micrometrica X. La capsula R è piena per un 
terzo di olio per produrre una conveniente lubrificazione; 
inoltre essa ha una camicia d’acqua U, mediante la quale, 
regolando l'afflusso dell’acqua, la temperatura può essere 
mantenuta costante così da non doverne tener conto nel 
confrontare le successive misure. 

Il disco O ha la circonferenza di 1 m. e può fare da 
500 a 3200 giri al minuto, con una velocità periferica varia- 
bile da 8,25 m. a 53 m. al secondo, rispettivamente. 

Il campione del metallo ha la forma di un cilindretto 
fissato nella appendice V della staffa G, la quale appendice 
— di sezione quadrata — è accuratamente registrata nella 
propria scatola a stoppa per impedire le vibrazioni e l’uscita 
dell’olio, che si verificherebbe facilmente in ragione della 
grande forza centrifuga con la quale esso è spinto dal disco 


1 Machinery. 


rotante. La pressione è applicata al campione per mezzo del 
peso P attaccato all'estremo di una leva fulcrata in A. me- 
diante supporto a coltello e munita di simili coltelli anche 
in Be C. Il fulero poggia sopra una sporgenza aggiustabile 
per mezzo della vite H e della vite perpetua M, mediante la 
quale la leva ABC può essere disposta orizzontalmente al- 


Fig. 1. 
Vista dell'apparecchio per provare la durata dei metalli, 


l’inizio di ciascuna prova. L'estremitá superiore della statfa ( 
porta un coltello D che riceve la pressione, diretta da! basso 
in alto, prodotta da una leva fulcrata in £ e caricata al- 
l'estremo opposto dal peso Q. Lo scopo di questa seconda 
leva è solo di equilibrare il sistema prima di applicare il 
peso P. Una scala scorrevole disposta sulla leva A'B C per- 
mette il preciso aggiustamento necessario a stabilire Pequi- 
librio; il peso @ poi, offrendo in D un secondo punto di 
contatto alla staffa G, contribuisce a mantenere questa in 
posizione di stabilità. 

Disposto il campione in V ed aggiustate le leve nel modo 
indicato, si pone dapprima a zero la vite micrometrica, e 
cioè si porta a zero il disco della vite micrometrica X e si 
gira la vite L fino a che le punte vengano a contatto. Per 
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Fig. 2. Sezione trasversale dell'apparecchio 
per provare la durata dei metalli. 


stabilire il momento in cui il contatto si verifica non si 
può fidarsi dei sensi dell'osservatore ma occorre servirsi di 
uno speciale dispositivo. La vite L è elettricamente isolata 
dalla leva in cui è montata, ed è collegata invece con una 
pila e un galvanometro attraverso alla massa‘ dell’apparec- 
chio. In tal modo il contatto è esattamente indicato dal gal- 
vanometro. 

Posto a zero l'apparecchio di misura si mette in moto il 
disco, la cui rotazione, consumando il campione, fa abbassare 
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il peso P. Ad intervalli regolari questo spostamento viene 
misurato mediante la vite K, con l'aiuto del galvanometro, 
e poichè il rapporto fra ABed ALédila 10 e su K si 
leggono i centesimi di mm., si possono misurare esattamente 
variazioni di 0,001 mm. nella lunghezza del campione. Alla 
leva principale é connesso un freno ad olio T per smorzare 
le vibrazioni e rendere possibili accurate misure. Il rapporto 
fra le distanze A B e AC è di 1a 12, cosicché è facile cal- 
colare la pressione esercitata in V. 

L'apparecchio, provvisto di contagiri, galvanometro, ter- 
mometri, può essere azionato direttamente da un motore elet- 
trico. Questo può essere provveduto di voltometro ed am- 
perometro per controllare il lavoro di attrito, ma è necessario 
ricordare che questo lavoro si riferisce per gran parte all’at- 
trito fra il disco e il bagno d'olio e non fra il disco e il pro- 
vino di metallo, e quindi l’accennato controllo non ha nulla 
di rigoroso. 


Siderurgia. 


SUL GRADO DI IRRUGGINIMENTO 
CHE SUBISCONO LE DIVERSE VARIETA 
DEL FERRO. 


Il dott. O. Króhnke * si è proposto di indagare la mag- 
givre o minore rapidità colla quale il ferro irrugginisce, de- 
ducendola dall'ossigeno che sottrae all'atmosfera, cioè in 
base all’analisi dell’aria nella quale si trova il metallo. Avendo 
racchiuso in un cilindro di vetro dei pezzi di ghisa e di 
ferro con dell’acqua, osservò che dopo un’ora la ghisa aveva 
fissato 0,45 cmc. di ossigeno, il ferro colato 0,20 cme. ed il 
ferro bollito 0,22. Nel periodo di 18 ore l’assorbimento aveva 
raggiuuto 3,4 cmc. colla ghisa e 2,5 cme. col ferro colato. 

Data l’importanza che si deve assegnare a questo genere 
di esperienze, il prof. K. Arndt * ha ripetuto le prove accen- 
nate su tubi di ferro e di ghisa del diametro esterno di 6 cm., 
nelle condizioni in cui si hanno dal commercio e cioè non 
detersi. 

I risultati ottenuti furono i seguenti: 


Ossigeno assorbito cc. 3 


Ghisa. Ferro colato. ata a 
1 13. 13 5 
8 24 82 8 
5 30 45 SI 
10 45 63 E 
20 5y 108 198 
30 73 156 293 
43 95 213 339 


Mentre nei primi tre giorni la ghisa si è irrugginita in 
una misura tre volte maggiore del tubo Mannesmann, dopo 
48 giorni la proporzione dell’ossido di ferro formatasi risultò 
rispettivamente nel rapporto 1:2:4. 

A termine dell'esperienza il tubo Mannesmann era co- 
perto uniformemente da uno straterello di ruggine che si 
staccava facilmente, mentre quello di ferro colato presentava 
delle striscie rossastre e la ghisa non mostrava apparente- 
mente alcun cambiamento nel colore; soltanto alcuni punti 
erano rosso bruni. 


Secondo l’autore, la minore tendenza della ghisa ad ossi- 


darsi dipende da ciò che l’ossido di ferro, dapprima ingenera- 
tosi, rimane stabilmente aderente, pel fatto che la superficie 
è scabra e mostra numerosissime cavità, sicché la ruggine 
può formare una patina che difende il metallo dalla ulteriore 
alterazione. 

Poiché la tendenza del ferro a ossidarsi rispecchia il suo 
grado maggiore o minore di purezza, come fu gia avvertito 
da altri, sarebbe stato perciò utile che i risultati delle prove 


1 Metallrohren-Industrie, 1° aprile 1010, 

2 Chemiker-Zeitung, 1910, pag. 425. 

3 La superficie esposta all'aria umida era di Ht cmq. per il tubo di 
ghisa, 875 per quello di ferro colato e 671 per il Mannesmann. 
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riferite fossero stati integrati coll’analisi chimica e micro- 
scopica particolareggiata dei tubi. L'autore ha però soggiunto 
che le differenze di potenziale che presentano i metalli spe- 
rimentati si accordano coi risultati ottenuti e che perciò la 
attaccabilità è in funzione delle impurezze che il ferro con- 
tiene. g. 


Materiali da costruzione. 
SUL FORNO PERIN PER LA COTTURA DEL GESSO. ! 


Il gesso cotto nei forni antichi non di rado contiene 40 
a 60 °/, di solfato di calcio, che non è suscettibile di far 
presa, sia perchè non è stato disidratato in modo uniforme, 
oppure ha subito eccessiva temperatura e perciò non è più 
suscettibile di idratarsi. 

Poichè taluni hanno espresso l’avviso che la presenza di 
una determinata proporzione di sostanze inattive possa avere 
funzione analoga a quella della sabbia nelle malte, l'ing. Périn 
ha determinato la resistenza alla trazione dei solidi formati con: 


800 parti 
500 » 


Acqua . 
Gesso . 


nei quali ha introdotte quantità crescenti di gesso inattivo. 
I risultati delle prove fatte furono i seguenti: 


Gesso puro . . . . . kg. 6,6 


si sn con 10°/ di inattivo. . „ 6,4 
” n n 20 n» n n pis n 5,3 
” ” 30 ” + 4,5 
n » 40 »' y n n 4 n 3,3 
” ” ” 50 n on n “si n 2,1 
” n ” 60 n on n b, 3 ” 1,0 
n n» n 10 no on n n A n 0,7 


Come si vede, le resistenze decrescono rapidamente a 
misura che aumentano le materie inerti e perciò è affatto 
infondata l’asserzione sopra riferita. 

Allorchè il gesso è cotto a fuoco diretto, accade frequen- 
temente che nella zona di combustione il solfato di calcio si 
riduce a solfuro, il quale è causa della rapida alterazione 
dei metalli coi quali viene a contatto e per questo fatto si 
rinuncia di solito al sistema di armare col ferro le costruzioni 
in gesso. 

Per raggiungere la cottura uniforme colla massima eco- 
nomia di combustibile, l'ing. Périn polverizza dapprima il 
gesso crudo e poichè la umidità che vi è contenuta è assai 
variabile, così vi determina lo stato igrometrico (D) e me- 
diante apposite prove il contenuto d’acqua che deve avere 
dopo la cottura (d) per raggiungere la resistenza massima. 
La differenza (D — d) indicherà il peso che si deve eliminare 
e perciò il calore M che si rende necessario. Disponendo di 
una sorgente calorifica costante (Q) sarà facile conoscere la 
quantità di gesso che si può produrre nel /empo t, dall'equa- 
i M 
zione: / @ 
che contenga 23,5 °/ d’acqua e che lo stato igrometrico finale 
sia 10,5, Q essendo 140.000 calorie ogni ora, ammesso infine che 
la quantità di calore per abbassare di 1 °/, il tenore di umi- 
dità sia di 11 calorie, per scacciare 18 °/, d’acqua occorre- 
ranno 11 X 18 = 143 calorie. È evidente che, se trattasi di 
un forno che deve produrre 3000 kg., la durata del tratta- 
mento sarà: 


. Supposto che si debba cuocere del gesso crudo 


= M _ 429.000 


= 0 140.000 S ore. 


Il forno costrutto dall'ing. Périn (fig. 1) si compone di un fo- 
colaio a coke, ai cui lati si trovano due tamburi cilindrici B B, 
nei quali avviene la disidratazione del gesso. Al disopra di 
questi tamburi vi sono due tramoggie A A, nelle quali, col 
mezzo di una vite d’Archimede, vi arriva il gesso macinato. 


1 Mémoires el lravauo: de la Société des ingénieurs civils de France, 1910, 
pag. 19. si 
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Questo vi soggiorna durante il periodo della cottura della 
carica precedente e subisce un riscaldamento preventivo per 
effetto dei gas caldi che circolano nelle casse K, innanzi di 


essere immessi nell’atmosfera. Le tramoggie A A sono portate 
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a 7. Con tale spediente i diagrammi della temperatura esi- 
stente nell'interno hanno mostrato che ‘le fasi di preriscalda- 
mento al momento della carica e di disidratazione si manten- 
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Fig. 1. Forno Périn per la cottura del gesso. 


da apposita armatura a ponte bilico, che permette di accer- 
tare il peso della carica. Alla parte inferiore dei tamburi si 
trovano delle casse di scarico CC, munite internamente di 
una serie di canali g nei, quali circola l’aria che serve a raf- 
freddare il gesso cotto e dopo di essersi riscaldata serve ad 
alimentare il focolaio. Siccome l’aria calda ed il gesso sono 
cattivi conduttori del calore, l’autore ha disposto nell’interno 
dei tamburi delle lamine di ferro, le quali, essendo esposte 
alla corrente dei gas, si riscaldano e cedono in seguito il 
calore al gesso che giunge in contatto per effetto del mo- 
vimento rotatorio. — 


I gas caldi sono forniti dal focolaio a coke F e sono re- 
golati dal registro r. L’aria necessaria alla combustione e 
che proviene dalle tramoggie C, viene regolata in v. 

Mentre cogli antichi forni il consumo del coke oscilla 
fra 55 e 70 kg., nel forno Périn si limita a 20-30 °/, secondo il 
grado di secchezza del gesso crudo e del grado di disidra- 
tazione che si vuole conseguire. Anche per ciò che concerne 
le spese di mano d'opera i risultati sono assai favorevoli, 
poiché si riducono a !/; a !/ di quelle che si hanno ordina- 
riamente (L. 1,60 a 1,70 per tonn.). o 

Valendosi di uno strumento che registra automaticamente 


Fig. 2-7. Partico- 


lari 


del forno 


Périn. 


Per evitare che il calore non sia sottratto prevalente- 
mente nel primo tratto e che manchi la uniformità del riscal- 
damento, l’autore ha ripartite le lamine metalliche gradata- 
mente in numero maggiore a mano a mano che la temperatura 
dei gas decresce, per stabilire l’equilibrio nei vari comparti- 
menti di cui il tamburo è suddiviso, come appare dalle fig. 2 - 


la presa del gesso cotto, l'ing. Périn ha potuto accertarsi che 
questa si mantiene costante e che nei prodotti di tre cotture 


‘ avviene dopo 6 minuti, con una differensa massima di 10”. 


Del pari la resistenza raggiunge kg. 6,60 per cmq., mentre 
i campioni di gesso cotto nei forni antichi non diedero che 
kg. 0,900 a 1200. g. 


Sbianca, tintoria, stumpa 
ed apparecchiatura. 


IMBIANCHIMENTO DELLA SETA RADDOLCITA. 


Col nome di raddolcita (souple) si designa la seta il cui 
involucro di sericina non è stato interamente eliminato col- 
l'ebollizione in un bagno di sapone, ma quella il cui invo- 
lucro ha subìto soltanto l’azione moderata di bagni alcalini 
e acidi ed è divenuto molle ed elastico. 

Secondo E. Ristenpart t i bagni acidi si allestiscono con 
acido tartarico, acido solforoso o semplicemente l’acido sol- 
forico in piccola proporzione (0,2 ° circa) e si fanno agire 
alla temperatura di 50°-55 

Per l'imbianchimento delle sete gialle nostrane si pro - 
cede ordinariamente nel modo seguente: 

La seta viene immersa per un'ora e mezza in un bagno 
allestito col 30 °/ di sapore riferito al peso della fibra, alla 
temperatura di 35%, poi centrifugata e lasciata una notte nella 
camera di solforazione; il giorno seguente si lava ripetuta- 
mente, poi si riporta ancora nella camera di solforazione e 
l'indomani si lava più volte con acqua. Con questo tratta- 
mento la seta aumenta del 0,3 °/ circa del suo peso, in 
seguito alla precipitazione di acidi grassi sulla fibra. La si 
immerge allora in una soluzione di ammoniaca al 10 °/, a 25°, 
poi in un bagno contenente 40 °/, di sapone del peso della 
seta a 35°, per nv'ora o due. 

A questo punto la seta ha subito una perdita di peso 
dell’1,20 ,. Dopo questi trattamenti si introduce nel bagno 
d’imbianchimento, che si rinnova quante volte è necessario 
per raggiungere l’etfetto desiderato. Dopo essere stata im- 
mersa a più riprese nel bagno, e quando appare sufticiente- 
mente bianca, si lava ripetutamente con acqua, e si introduce 
nel bagno di sapone precedentemente impiegato, al quale è 
stato aggiunto il 10 °% di sapone nuovo. Si passa in seguito 
nella camera di solforazione. Il giorno seguente si tratta con 
una soluzione di acido tartrico, a 55°, poi si lava. La seta 
allora ha perduto il 2,40 °/, del suo peso.? Per ottenere un 
bianco affatto puro, si tratta ancora con un bagno d'ammio- 
niaca al 10 °/, a 28°, si passa per la quarta volta nella ca- 
mera di solforazione, infine si lava. 

L'agente d’imbianchimento impiegato in questo tratta- 
mento era tenuto segreto dai tintori, e le indicazioni che si 
trovavano al riguardo nella letteratura erano le più disparate. 

Anticamente si impiegava, come agente d'imbianchimento, 
l’acqua regia, preparata con una parte di acido nitrico e 
cinque parti di acido cloridrico, mantenuta quattro o cinque 
giorni a 25°, poi diluita a 3° Bé. In questo caso il principio 
attivo era costituito dal cloruro di nitrosile (NO (7). 

Un secondo processo, indicato da Guinon e Marnas, 
50 anni or sono, riposa sull'impiego dell'acido nitrosilsolfo- 
rico, che viene impiegato in soluzione all’1 °/,. Quest'acido 
si prepara nelle tintorie trattando l’acido solforico a 66° Bé 
coi vapori nitrosi ottenuti facendo agire 6 litri di acido ni- 
trico a 86° Bé su 600 grammi d'amido. 

Siccome al contatto dell’acqua l’acido nitrosilsolforico 
viene decomposto mettendo in libertà l’acido nitroso, si po- 
teva ritenere che l’imbianchimento potesse essere realizzato 
anche con una soluzione di acido nitroso preparata in modo 
più semplice. L'esperienza ha confermato questa previsione, 

Secondo il nuovo processo, 40 kg. di seta sono trattati 
con un bagno preparato con 110 cme. di una soluzione di 
nitrito di sodio a 84° Bé, che si acidula in seguito con 5 litri 
di acido solforico a 66° Bé. 

La difficoltà consisteva nello stabilire la fine dell’imbian- 
chimento in modo da non lasciare la seta troppo a lungo a 
contatto coll'acido nitroso. Anche qui la teoria è venuta in 
aiuto alla pratica. E probabile che la distruzione della ma- 
teria colorante gialla della seta sia dovuta alla sua diazota- 
zione coll'acido nitroso. 

Ora, è risaputo quanto la fibroina sia sensibile all’azione 
dell’aeido nitroso; basta, infatti, un milligrammo di acido ni- 
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1 Furber-Zetluny, 1909, pag. BIS. 
? La perdita di peso che la seta subisce dopo che è raddolcita e tinta 
varia da 5-9 "0. 


troso per litro per produrre nella fibroina una colorazione 
stabile. 

L'azione dell'acido nitroso deve quindi portarsi solamente 
sulla sericina e lasciare intatta la fibroina. 

La fine di questa azione è indicata dal fatto che, durante 
l'imbianchimento, il color giallo della sericina diventa dap- 
prima grigio chiaro verdastro per passare al giallo brunastro 
quando l'attacco è terminato. Quando questo cambiamento 
di colorazione si produce, bisogna estrarre immediatamente 
la seta dal bagno di imbianchimento. b. 


Prevenzione degli infortuni. 
INTORNO AI PERICOLI D'INCENDIO DEL CELLULOIDE. 


Sa codesto soggetto il sig. Alfredo Panzer ha intratte- 
nuto il Circolo dei chimici austriaci a Vienna, nella seduta 
del 7 maggio, per chiarire le cause di un disastroso incendio 
avvenuto in un magazzino di celluloide due anni or sono in 
quella cittá e che costò la vita a 18 persone. ' 

Secondo le informazioni attinte dall’autore, la materia 
prima per ottenere il nitroderivato dal cellulosio, che, come 
é noto, é il componente principale di codesto prodotto, non 
é il cotone, ma piú sovente la carta. La nitrazione viene re- 
golata in modo da ottenere un derivato che contenga 10 a 
12 °/ di azoto. In base alle esperienze istituite, il conferen- 
ziere non crede che il celluloide si possa incendiare da sé, e 
cioé, la canfora che vi aggiunge assicura la perfetta stabilitá 
del cotone fulminante; però una sbarra del prodotto che fu 
incendiata ed in appresso spenta coll’impedire lo sviluppo 
della fiamma, continua a scomporsi anche in una atmosfera 
di acido carbonico o di vapore d’acqua, ciò che prova che non 
occorre la presenza dell’aria per abbruciare, una volta che 
in un punto si è iniziata la scomposizione. Questo fatto merita 
di essere particolarmente rilevato, poichè nel caso d’incendio, 
non si può fare alcun assegnaraento sugli ordinari apparecchi 
di spegnimento e sull'impiego dell’acqua. 

La temperatura alla quale il celluloide del commercio 
incomincia a scomporsi, senza infiammarsi, varia sensibil- 
mente a seconda della composizione, ma in ogni caso non è 
molto superiore a 100° C. I vapori bianchi che emana allorchè 
si riscalda o che subisce la scomposizione fuori dell’atmo- 
sfera, mescolati all'aria formano una miscela esplosiva ed è 
perciò pericoloso entrare nei magazzini di celluloide allorché 
sì sviluppa un incendio. Del resto la distruzione avviene 
tanto rapida che diflicilmente si giungerebbe in tempo ad 
evitare che si propaghi. 

L'’accensione del celluloide può avvenire sia per l’avvi- 
cinarsi di una fiamma od anche di un corpo caldo fino a 
raggiungere la temperatura alla. quale ha luogo la dissocia- 
zione. Se il riscaldamento avviene graduale, il prodotto in- 
comincia a rammollirsi, poi vi si formano dei rigonfiamenti 
o bolle, provenienti da piccole quantità del solvente impie- 
gato nella fabbricazione (acetone, alcool, etere) e finalmente 
avviene d'un tratto la scomposizione con o senza sviluppo 
di fiamme. La temperatura alla quale si inizia la dissociazione 
degli elementi di cui è costituito, oscilla fra 107° e 185° C. 
ed è perciò che certe qualità di celluloide s'incendiano anche 
col solo calore irradiato di una stufa. L’accensione non può 
però essere provocata nè colla percussione, nè mediante un 
accensore a fulminato di mercurio. 

I detriti di celluloide in polvere per la loro facile accen- 
dibilità sono più pericolosi dello stesso prodotto lavorato e 
sotto forma di oggetti svariati di chincaglieria, ma secondo 
A. Panzer non presentano il difetto che si attribuisce al pol- 
viscolo di altre sostanze di formare coll’aria miscele esplo- 
sive. Tale comportamento troverebbe ragione nell’impossibi- 
lità di ridurre il celluloide in un polviscolo tenuissimo. 

I prodotti della scomposizione pirogenica sono formati di 
una miscela di gas permanenti e di vapori condensabili. I 
primi sono incolori e venefici perchè formati di acido car- 
bonico, ossido di carbonio, idrogeno, azoto; ossido nitrico e 


1 Chemiker-Zeituno, 1910. pag. 621. 
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sottossido d’azoto. Quest'ultimo rappresenta 49 °/ del volume 
totale. Non è stata rilevata la presenza di acido cianidrico. 
Nella parte condensabile si trova pressoché tutta la canfora 


sotto forma di un derivato nitrico: C Hie CO on. Il re- 


siduo fisso è formato principalmente di carbone e delle ma- 
terie minerali che servirono di riempitivo o per indurre una 
determinata colorazione. Nel maggior numero dei casi il car- 
bone che rimane mostra delle proprietà piroforiche e ciò 
spiega come dopo la scomposizione provocata dal calore possa 
avvenire l’accensione col rinnovarsi dell'atmosfera. 
. Dai fatti esposti si comprende come non solo le fab- 
briche, ma anche i magazzini e le officine che si occupano 
della lavorazione del celluloide debbano essere soggette alla 
vigilanza dell’autorità di pubblica sicurezza, per la incolu- 
mità del personale addetto a quella aziende e per il vicinato. * 
È da augurarsi che anche da noi si tragga ammaestra- 
mento del disgraziato accidente avvenuto a Vienna e che si 
tenga conto delle osservazioni dell’autore. . S 


Notizie. 


Il disegno di legge sulle privative industriali. — Si 
é costituita la Commissione parlamentare, eletta dagli Uffici 
della Camera, per esaminare il disegno di legge del ministro 
Raineri sulle privative industriali. 

Circa tale questione, la Commissione ha molto lun- 
gamente discusso se sia da adottare il sistema proposto 
dalla legge o se convenga seguire il sistema tedesco, se cioè 
siano da rilasciare i brevetti come si fa ora in Italia, senza 
esame e senza responsabilità dell’esistenza dell’invenzione, o 
se sia da farsi un esame preventivo da un organo speciale 
di Stato come fa, tra gli altri Stati, anche la Germania. 

Un'altra parte dibattuta fu, se e con quali mezzi possa 
istituirsi un trattamento di reciprocità per i nostri brevetti 
negli Stati che, in confronto della nostra facilità di ammis- 
sione, oppongono difficoltà di severi esami preventivi. 

La Commissione, che fu unanime nelle sue deliberazioni, 
decise di raccogliere il parere delle organizzazioni compe- 
tenti e di rivolgersi al Ministro di agricoltura perchè voglia 
interrogare, durante le vacanze, le Camere di commercio e 
le Associazioni tecniche ed industriali e si riservò di invitare 
nel suo seno il Ministro nelle riunioni che terrà alla ri- 
presa dei lavori parlamentari. La Commissione prenderà anche 
in esame i pareri che eventualmente pervenissero da Asso- 
ciazioni libere o da singole persone esperte e competenti in 
materia, 

La Commissione ha pure fatto voti perchè il Ministro 
presenti prossimamente un progetto di legge sui disegni e 
modelli sui marchi di fabbrica che hanno stretta attinenza 
con la legge ora in discussione. 


L’ Associazione nazionale dei Congressi di naviga- 
rione. — Domenica scorsa, 8 corrente, si è tenuta nel salone 
della Camera di Commercio di Milano l'adunanza costituente 
dell’Associazione nazionale dei Congressi di navigazione. 

Apertasi la seduta con parole di saluto e di augurio del 
sen. Colombo, che la presiedeva, il conte ing. Piola Daverio ha 
dato notizia dell’opera della Commissione promotrice, ponendo 
in rilievo le finalità nobilissime che, secondo l’animo dei pro- 
motori, dovrebbero sempre informare tutta l’azione del nuovo 
Istituto; e cioè, di promuovere lo studio sereno delle que- 
stioni tecniche e scientifiche di navigazione interna e marit- 
tima, senza preoccupazione di tendenze e di interessi, ma 
collo scopo solo di giungere alla soluzione obbiettiva, alla 
determinazione dei principî sicuri e divulgarne la cono- 
scenza loro. 

Fioriscono già in Italia parecchie Istituzioni — ed alcune 
invero benemerite — che fanno geniale e simpatica azione 
di propaganda in favore dellu navigazione marittima ed in- 
terna e delle molteplici attività che intorno ad esse si svolgono. 

Ma, se per alcune tale azione è limitata a raccogliere il 


1 In Germania la produzione del celluloide è decuplicata nel periodo 
di 16 anni, mentre in Austria non esiste alcuna fabbrica. 
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favore delle masse intorno ad un’idea, in quanto essa, tradi- 
zione fulgida di gloria per la gente nostra, simboleggia la 
grandezza e la potenza della Patria, per altre è intesa a pro- 
pugnare l’esecuzione di determinate opere, ed a tutelare spe- 
ciali attività ed interessi, stringendo intorno a questi tutte 
le energie tecniche, finanziarie e politiche di una data re- 
gione. 

La nuova Associazione avrà invece tale preciso còmpito+ 
la soluzione delle questioni tecniche ed .economiche di navi- 
gazione, ponendo a contatto in feconda discussione molte- 
plici energie di studio, mediante i Congressi nazionali, e fa- 
vorendo e coordinando l’intervento degli italiani ai Congressi 
internazionali, organizzati dalla potente e fiorentissima As- 
sociazione che ha sede in Bruxelles. 

L’assemblea ha sanzionato unanime l’opera del Comitato 
promotore e, dopo l'approvazione dello Statuto, ha di 
alla nomina delle cariche sociali. 

Prima di sciogliere la riunione, il sen. Colombo propose 
che a sede del primo Congresso nazionale di navigazione 
fosse designata la citta di Torino. — 


La nuova legge per Napoli. — Il disegno di legge, 
presentato dal Ministro dei Lavori Pubblici, per i provvedi- 
menti per la città di Napoli consta di nove articoli. Esso 
autorizza la spesa di trentacinque milioni per lavori di am- 
pliamento, sistemazione ed arredamento del porto di Napoli. 
Autorizza inoltre la spesa di 6.300.000 per la sistemazione 
dei servizi doganali al Mandracchio e per l’impianto dei ser- 
vizi stessi nella zona franca ai Granili. 

Il disegno di legge concede facoltà al Governo di prov- 
vedere, a trattativa privata, su parere del Consiglio superiore 
dei lavori pubblici e del Consiglio di Stato, alla esecuzione 
delle opere per cui sono state autorizzate le spese suddette, 
a condizioni: 

1° Che per ultimare le opere siano sia stabilito un. 
termine non maggiore di anni otto a decorrere dalla data di 
approvazione della convenzione; 

2° che il pagamento sia fissato in annualità non minori 
di trenta. 

Il disegno di legge poi aumenta le somme -autorizzate 
dalla legge 30 giugno 1904 e 12 luglio 1908 di lire 21 milioni 
per la costruzione del tronco della direttissima Roma-Napoli 
nell’interno della città di Napoli. Qualora la costruzione delle 
ferrovie di Basilicata e Calabria sia data in concessione al- 
l’industria privata, i residui disponibili al 1° luglio 1910 delle 
somme stanziate negli esercizi 1910-911 e 1911-91% per la 
costruzione delle ferrovie stesse a cura diretta dello Stato 
sono portati rispettivamente in aumento del fondo dei residui 
e degli stanziamenti stabiliti in detti esercizi per la costru- 
zione della direttissima Roma-Napoli. Agli ulteriori stanzia- 
menti sarà provveduto di anno in anno con la legge di ap- 
provazione del bilancio della spesa del Ministero dei Lavori 
Pubblici, in guisa da esaurire l’assegnazione di legge entro 
l'esercizio 1916-17. E’ autorizzata anche la spesa di 500.000 lire 
per riparazione degli edifici universitari della città di Napoli. 
Il periodo dei godimenti dei privilegi tributari stabiliti dalla 
legge 8 luglio 1904 è prorogato per un dodicennio, sia per 
gli edifici già impiantati od ampliati, sia per quelli che si 
impianteranno posteriormente al termine fissato dall’art. 12 
della legge stessa. 

L'autorizzazione, data al Governo dalla legge 8 luglio 1904, 
di riservare agli stabilimenti meccanici del comune di Na- 
poli la costruzione di un ottavo del materiale mobile ferro- 
viario da ordinarsi per conto dello Stato, ha efficacia per un 
dodicennio dalla pubblicazione della presente legge. La va- 
lutazione dell'ottavo è fatta sull'ammontare complessivo del 
materiale mobile da ordinarsi senza distinzione di categorie. 

Il Governo è autorizzato pure a riservare agli stabilimenti 
una quarta parte dei lavori di riparazione del materiale mo- 
bile da eseguirsi a conto dello Stato nel compartimento di 
Napoli. 


I fabbricanti di strumenti metrici a Congresso. — În 
questi giorni si è riunito in Roma il primo Congresso della 
Associazione nazionale dei fabbricanti di strumenti metrici, 
per trattare vari importanti problemi che interessano la classe. : 

I congressitti si sono recati presso la Commissione me-. 
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trica superiore e ad essa hanno esposto i desiderata della 
classe. 

Ora l’industria metrica è lasciata tra mille incertezze, e 
troppo all’arbitrio dei verificatori, e la legge che la regola 
manca di un buon regolamento. E gli industriali non deside- 
rano altro che un regolamento idoneo, il quale delimiti net- 
tamente il campo entro il quale essi possono esercire la loro 
industria, e stabilisca con precisione le attribuzioni e le fa- 
coltà dei verificatori. Alla Commissione fu presentato un me- 
moriale relativo. 


Per l’esercizio della professione dell'ingegnere. — Il 
Ministro guardasigilli ha presentato alla Camera un disegno 
di legge relativo all’esercizio degli ingegneri. 

Con tale disegno di legge vengono istituiti nei capoluoghi 
di provincia, presso le Corti d'appello ed in mancanza di 
queste presso i Tribunali, due albi, uno per gli ingegneri 
ed architetti e l’altro per i periti agrimensori con specifica- 
zione del titolo in base al quale l’iscrizione è fatta. 

Per essere inscritti in tali albi occorre essere muniti del 
relativo diploma. Però, entro sei mesi dalla pubblicazione 
del regolamento per l’applicazione della legge, avranno la 
idoneità e la facoltà di iscriversi e di assumere il rispettivo 
titolo coloro che dimostrino con titoli di avere esercitate lo- 
devolmente per non meno di quindici anni le funzioni di 
quella professione. I titoli di ingegnere-architetto e di pe- 
rito agrimensore non potranno essere usati ed assunti in 
qualsiasi forma da chi non abbia i requisiti per l’iscrizione 
nel relativo albo. | 

Il disegno di legge dispone anche che, fino a che non 
siano istituite le scuole superiori di architetti con l'esclusiva 
facoltà di abilitazione alla professione di architetto, i profes- 
sori di disegno architettonico, diplomati da Accademie e da 
Istituti di Belle Arti, potranno ottenere l'iscrizione nell'albo 
ed il relativo titolo di architetto. 


Nuove Ditte industriali. 


Milano. — “ Società Costruzioni Moderne y. Si è costi- 
tuita con sede in Milano un’anonima avente per iscopo l’in- 
dustria delle costruzioni ed edificazioni, specialmente moderne, 
l'esecuzione di lavori edili ed imprese immobiliari in genere, 
potendo per ciò anche acquistare, vendere, permutare immo- 
bili, assumerne la gestione, eseguire qualsiansi operazioni in- 
dustriali, commerciali riferentisi agli oggetti suindicati ed 
affini, dare o prendere partecipazione in dette operazioni 
sotto forma qualsivoglia. 

Il capitale sociale è fissato in L. 500.000, diviso in 500 
azioni da L. 1000 ciascuna, 


Privative Industriali 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella prima quindicina di luglio 1909. 


(ll primo numero indica il giorno del rilascio dell'attestato ; il secondo, frazio- 
nario, il numero del Registro attestati (volume e foglio); il terzo il numero 
del Registro Generale. Il gruppo dei tre numeri, dopo il litolo dell'inven- 
zione o scoperta, la data del deposito della domanda; l'ultimo numero la 

| durata in anni della privativa). 


‘ Riscaldamento, ventilazione e apparecchi di raffreddamento. 


7, 289/44, 99311. Oberbayerische Kokswerke und Fabrik Chemischer 
Produkte A. G., a Beueberg (Germania) “ Forno a batteria con quattro o 
più storte per la cokizzazione della torba, della lignite e del legno ,. 
(Prolungamento della privativa 91585), 15-12-1908, 1. 

14, 289/167, 88525, Rassmus Paul, a Magdeburg (Germania) * Essiccatoio 
per materiali sciolti, principalmente vegetali, come, per es.: ritagli di 
barbabietole e simili , 24-10-1908, 6. l 

8, 289,54, 96454. Société des Aciéries & Forges de Firminy, a Firminy 
(Francia) * Systeme de construction des fours électriques á fabriquer 
l'acier , 17-6-1908, 3. 

8, 289.61, 95182, Von Bauer Theodor, a Berlino * Pertectionnemente dans 
les fours á coke , 6 4-1908, 6. i î i 


Filatura, tessitura e industrie complementari. 


10, 289 96, 97900. Barbier Alexandre, a Lyon (Francia) “ Machine A faire 
les canettes et pelotons ,. (Riveudicazione di priorità dal 18 settem. 1907). 
7-9-1908, 6, 


9, 2809/88, 9904. Blaubach Paul, a Berlino “ Processo di fabbricazione 
di mostre di linoleum ,. (Prolungamento della privativa 61310). 18-12-1908, 2. 

16, 289/185, 88546. Blumer Gio. & C. (Ditta), a Nembro (Bergamo) “ Mou- 
vement pour le changement automatique de la navette de métiers à tisser ,. 
8-10-1908, 6. 

2, 238/212, 99284. Chemische Fabriken vorm. Weiterter Meer, a Uer- 
dingen a/R. (Germania) + Procédé d'impression aux colorante soufrés „e 
(Prolungamento della privativa 92437). 7-12-1908, 1. 

9, 259,82, 89397. Delette Eugène, a Lure (Francia) “ Nouvelle forme de 
cylindre enfonceur ct nouveau mode d'enfoncage par la cannelure du 
cylindre dans les peigne3 circulaires des peigneuses ,. (Prolungamento 
della privativa 65331). 17-12-1908, 6. 

15, 289:172, 98461. Follet Pierre e Ditzler Godefroid, a Verviers (Belgio) 
“ Procédé de traitement des fils nrtificiels obtenus au moyen de dissolu- 
tions de cellulose ou uutres matières analogues dans une solution ammo- 
niacale d'un sel on oxyde métallique , 15-10-1908, 1. 

10, 289.108, 98433. Gminder Emil, a Reutlingen (Germania) “ Processo 
ed apparecchio per trattare, ad es., imbianchire con liquidi in una cal- 
daia delle pezze di tessuto nel senso della loro larghezza , 14-10-1908, 6. 

1, 25/181, 97877. Grossi Angelo fu Raffaele e Carunchio Felice fu Ga- 
briele, a Napoli “ La decanapulatrice n. 3, macchina u forza motrice per 
rendere in fili la cunapa ,. (Prolungamento della privativa 78369). 16-9- 
1908, B. 

1, 288/185, 99150. Kron Jr. Rudolf, a Golzern (Germania) “ Processo per 
la preparazione di striscie rotonde filabili in istato umido di amianto a 
fibra corta o simili materiali e per produrre ‘solchi di separazione nelle 
striscie stesse ,. (Prolungamento della privativa 65221). 83-12-1908, 9, 

8, 289.67, 97101, Northrop Loom Company, a Hopedale, Mass. (S. U. A.) 
“ Innovazioni ai taglinfili automatici nei tempiali per telai „ 27-7-1908, 6. 

5, 258.248, 99301. Schlesische Túrkischrot FArberei, a Reichenbach, Slesia 
(Germania) “ Processo per tingere fibra di cotone o altra fibra vegetale 
con rosso di alizarina o altri coloranti di alizarina ,. (Prolungamento della 
privativa 92619. 14-12-1908, 5. 

1, 259/196, 99210. Zschweigert Rudolf, a Plauen i/Vogtl. (Germania) 
“ Telaio per tessere ,. (Prolungamento della privativa 92213). 4.12-1908, 1. 


Industrie ed arti grafiche. 


3, 2542), 97039. Bamberger Justin Wilhelm, a Monaco, Baviera (Ger- 
mania) “ Macchina da scrivere a tasto unico rispettivamente ad indice ,. 
(Rivendicazione di priorità dal 17 luglio 1907). 15-7-1908, 6. 

6, 28921, 93853. Campiglio Ambrogio, a Milano * Sistema per stampare 
musica mediante caratteri o tipi mobili , 11-2-1908, 3. 

15, 259/175, 98506. Do Proszynski Casimir, a Liegi (Belgio) “ Accouple- 
ment pneumatique et synchronique d'un cinématographe et d'un phono- 
graphe , 22-10-1908, 1. l 

9, 259.90, 99107. Duskes Alfred, a Berlino * Perfezionamenti nei cine-: 
matografi ,. (Prolungamento della privativa 91817). 21-12-1908, 8. 

9, 2-9 76, 97649. Geulen Enrico di Pietro, a Milano “ Foglio da lettera 
con annesso lembo servente da busta piegato in modo che l'intestazione 
serve quale indirizzo , 1-9-1908, 1. 

15, 259/174, 95199, Ginoux Marius Auguste, a Farai “ Cinematographe 
alternatif , 20-10-1908, 6. 

6, 280; 24, 96074. Linotypo and Machinery Limited, a Londra “ Perfec- 
tionnements aux rubans perforés pour machines à composer typographi- 
ques ; ainsi que aux machines propres å leur fabrication „ 27-5-1908, 6. 

10, 289/92, 96163. Luxardo Giacomo, a Milano “ Disposizione per otte- 
nere mediante riflessione proiezioni cinematografiche o fisse , 11-48-1908, 1. 

7, 289/50, 99595. Prieur & Dubois (Società), a Parigi “ Appareil photo- 
graphiques dénommé detective à répétition ,. (Prolungamento della pri- 
vativa 66089). 18-12-1908, 9. 

10, 259/100, 93150, Smith George Albert, a Brighton (Gran Bretagna) 
“ Perfezionamenti agli apparecchi cinematografici per la produzione di 
vedute colorate ,. (Importazione). 26-9-1908, 13. 


Industrie chimiche diverse. 


6, 289:15, 96667. Anger Friedrich, a Eutritesch presso Leipzig (Ger- 
mania) “ Dispositif de commande pour lessiveuses centrifuges ,. (Riven- 
dicazione di priorità dal 6 luglio 1907). 4-7-1908, 8. 

6, 259/26, 96193. Backeland Leo Hendrik, a New York (S. U. A.) € Pro- 
cédé d'imprégnation du bois et d'autres matières fibreuses ou cellulaires 
et produit en résultant , 11-6-1908, 6. 

7, 29:32, 96194. Lo stesso “ Produit insoluble résnltant de la condon- 
sation des phénols et de la formaldéhyde , 11-6-1908, 6. 

15, 289/152, 98472. Bernstein Alexander, a Berlino “ Processo per la 
fabbricazione di una colla di caseina , 16-10-1908, 6. 

10, 29 102, 98141. Bono Adolto e la Società Straneo e Incisa, a Torino 
“ Nuova forma di ebullioscopio per la determinazione dell'alcool nei li- 
quidi alcoolici , 23-9-1908, 3. 

12, 259/117, 95239, Burkheiser Karl, ad Aachen (Germania) “ Processo 
per l'ottenimento di sali ammoniacali come prodotto secondario nella 
produzione del gas illuminante , 30-9-1908, 6. 

15, 299/190, 9593. Camocini Pompeo fu Giovanni, a Como “ Nuova pa- 
stiglia tonante per petardi uso ferrovia , 23-20-1908. 1. 

6, 289/11, 94073. Candia Camillo e Merlini Gerolamo, a Milano “ Pro- 
cesso ed apparecchio per il trattamento dei prodotti della combustione 
di un focolare speciale fumivoro a coke per la separazione e l'utilizza- 
zione industriale dell’azoto e dell’acido carbonico „ 21-2-1908, 3. 

8, 285/238, 98204. Chemische Fabriken vorm. Weilerter-Meer, a Uerdingen 
wR. (Germania) * Processo per la riduzione del nitro e corpi affini me- 
diante il ferro ed alcali ,. (Prolungamento della privativa 61634). 10-12- 
1908, 5 

1, 298/188, 90206. Guillaume Emile, a Chaily-sur-Marne Aisne (Francia) 
“ Porfectionnements nouveaux apportés à la distillation, rectification di- 
recte et continue séparée ‘et nouveau dispositif d'ensemble permettant de 
les effectuer ,. (Prolungamento della privativa 65867). 23-11-1908, 9. 
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1, 288/190, 99231. Lo stesso “ Systàme de plateaux á ruissellement pour 
colonnes è distiller et à rectifier „. (Prolungamento della privativa 66203). 
30-11-1908, 9. 

14, 299/161, 96510. Klaffke Hermann, a Francotorte a M. 
“u Matière explosibles , 22-10-1908, 1. 

1, 288/182, 98273. Paoloni Arturo e la Società Italiana dei Forni elet- 
trici, a Roma “ Procedimento elettrotermico per la produzione degli os- 
sidi alcalini ed alcalino-terrosi mediante uno speciale forno a resistenza 
superficiale ,. (Prolungamento della privativa 77930:. 30-9-1908, 3. 

6, 289/16, 97538. Société Anonyme d'Etudes Electro-Chimiques, a Ville- 
momble Seine (Francia) “ Procédé de fabrication d'oxychlorure cuprocu- 
prique et d'alcalis par électrolyse , 25-48-1908, 6 


(Germania) 


x 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella prima quindicina di gennaio 1910. 


Arte mineraria e produzione di metalli e dl metalloidi. 

7, 300.32, 103915. Claessen Conrad, a Borlino “ Processo per migliorare 
la qualitá tecnologica di leghe d'alluminio mediante arroventamento e 
rapido raffreddamento ,. (Prolungamento della privativa 78505). 10-S-1909, 1. 

7, 300/10, 103928. Frith William Frederick Lowndes, a Londra * Procédé 
perfectionné pour raffiner ou recuire l'acier et les autres métaux ,. (Pro- 
lungamento della privativa 64600). 12-8-1509, 1. 

10, 300.65, 103408. Giihrs L. W.we (Ditta), a Berlino “ Nouveau procédé 
de fabrication du zinc ,. (Prolungamento della privativa 68131). 30-6-1909, 1. 


Lavorazione dei metalli, del legno e delle pietre. 

14, 300,174, 103321. Backhaus Rudolf, a Crefold (Germania) “ Processo 
e dispositivo por la fabbricazione di tubi a saldatura longitudinale ,. 
(Prolungamento della privativa 89331). 30-6-1909, 2. 

8, 299 22, 102869. Belloni Ernesto Lorenzo, a Milano “ Processo per la 
colorazione integrale dei marmi ,. (Prolungamento della privativa 83193). 
14-6-1909, 3. 

11, 300:103, 103278. Bonvillain Philibert e Ronceray Eugène, a Parigi 
“ Machine á mouler basculante ,. (Prolungamento della privativa 82543). 
26-6-1909, 12. 

11, 300 92, 103280. Continental Turbine Company, a Jersey City (S. U. A.) 
* Utensile per intagliare cassette per turbine a fluido elastico ,. (Prolun- 
gamento della privativa 67629). 26-6-1909, 3, 

4, 299:230, 102916. Fessler Max, a Pforzheim (Germania) “ Filo di sal- 
datura per produrre giunti di catenelle e simili oggetti di gioielleria ». 
(Prolungamento della privativa 95321). 22-6-1909, 1. 

12, 300:118, 103452. Franco Attilio, a Milano “ Nuovo processo di sal- 
datura di ferri laminati mediante la fiamma ossidrica ,. (Prolungamento 
della privativa 63599). 30-6-1909, 3. 

7, 300 20, 102362. Lucertini Angelo, a Terni (Perugia) “ Processo di fab- 
bricazione di corazze per navi e simili senza cementazione e prodotti ot- 
tenuti col medesimo , 3-5-1909, 2, 

14, 300/197, 101064. Miele Karl, a Giiterslok (Germania) “ Procédé et 
appareil pour la fabrication de plastiques métalliques ». (Importazione). 
15-3-1909, 1, 

11, 300.84, 100209. Norma Compagnie G. m. b. H., a Cannstatt, Wirt- 
temberg (Germania) “ Machine à rectifier les billes „. (Rivendicazione di 
priorità dal 4 febbraio 1908). 23-1-1909, 6. 

18, 300,143, 108289. Ramboux Isidor, a Erquelinnes (Belgio) “ Procédé 


pour le sciage du marbre et de la pierre dans les armatures (cliissis) et : 


débiteuses ,. Prolungamento della privativa 82163), 29-6-1909, 1. 

12, 300,112, 103249. Rusconi, Franchini & C. (Ditta), a Milano * Perfec- 
tionnements aux machines à fabriquer les capsules à bouteilles ,. (Pro- 
lungamento della privativa 67552). 25-6-1909, 8, 

5, 300/9, 102927. Société Jules Grouvelle H. Arquembourg & C.ie, a Pa- 
rigi “ Procédé de fabrication ‘des tubes dits: de Venturi et autres tubes 
de forme générale biconique ,. (Prolungamento della privativa 82262). 1-6- 
1909, 3. 


Generatori di vapore, macchine diverse ed organi delle macchine. 


11, 300/91, 103286. Altmann Charles Philipps, a Lyon-Vaise (Francia) 
“ Distributeur de vapeur pour moteurs á grande vitesse spécialement de- 
stiné å l'emploi de la vapeur surchauffée et è haute pression ,. (Prolun- 
gamento della privativa 67590). 28-6-1909, 3. 

12, 300/128, 101037. Aust Conrad, a Berlino “ Spruzzatore di combusti- 
bile per motori a combustione ,. (Rivendicaz. di priorità dal 2 marzo 1908). 
27-2-1909, 6. 

4, 299,228, 102910. Barbas Léonard, a Parigi “ Robinet distributeur d'air, 
d’eau, de gaz, avec ou sans ammande automatique ,. (Prolungamento 
della privativa 26508). 19-6-1909, 1. 

18, 800/154, 103213. Belluzzo Giuseppe, a Milano “ Innovazioni nelle 
motrici termiche ad espansione multipla specialmente nelle turbine a 
vapore ,. (Prolungamento della privativa 83093). 18-6-1909, 3. 

4, 299/229, 102812. Bergfeld Rudolf, a Barmen-Elberfold (Germania) 
“ Coude pour tuyaux en tole ,. (Prolungamento della privativa 82381). 
31-6-1909, 1. 

15, 300/221, 93803. Bollée Léon, a Le Mans (Francia) “ Equilibreur de 
débrayage ,. (Importazione). 31-10-1908, 3. 

15, 300/250, 100938, Boltri Giuseppe, a Milano “ Lavatrice per sabbie a 
gran volume d'acqua , 23-2-1909, 3. 

4, 299.215, 100820. Brevetto Carbone € C. (Ditta), a Milano , Puleggis 
a disco riduttore di velocità, sistema Antonio Carbone , 12-2-1909, 3. 

8, 300/43, 103181. Bruce William Joseph Willet, a Bootle, Lancashire 
(Gran Bretagna) “ Perfectionnements aux sifflets à vapeur et nutres ap- 
pareils avertisseurs similaires à commande électrique , 124-1909, 3. 

5, 299/243, 100884. Comelli Regolo di Pellegrino, a Bologna “ Stogliatrice 
e sminuzzatrice automatica delle unghie e corna e cascami di unghie e 
corna „ 4-3-1909, 3, 
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10, 300/65, 103279. Continental Turbine Company, a Jersey City, New 
Jersey (S. U. d'A.) “ Turbine a fluido elastico ,. (Prolungamento della 
privativa 67628). 26 6-1909, 3. 

12, 300/140, 104003. F. I. A. T. Fabbrica Italiana di Automobili, a To- 
rino “ Dispositivo per l'avviamento automatico dei motori a scoppio ,. 
(Prolungamento della privativa 84328). 19-7-1909, 3, 

1, 300/158, 103212. Gadda & C. (Ditta), a Milano “ Scatola a stoppa per 
turbine a velocità ridotta (turbine di navigazione e simili) ,. (CERERE 
mento della privativa 82651). 18-6-1909, 8. 

5, 200/231, 93932. Giretti Marco, a Torino “ Motore a scoppio , 23-10- 
1908, 2. 

11, 300,87, 101285. Hariga Aurelio, Gardini Astorre e Giani Corrado 
« Motore a gas a cassetto di distribuzione rotativo e conoentrico , 22-3- 
1909, 1. 

12, 300,135, 103335. Henderson Robert Irwin, a kondia U Perfezionamenti 
nei sopporti a rulli ,. (Prolungamento della privativa 89740). 22-6-1909, 6. 

5, 209233, 99220. Hutchings John, a Londra “ Perfectionnements aux 
moteurs á combustion interne á turbines, ou è roues de réaction » 27-11- 
1508, 15. 

15, 300 227, 100442. Isnardi Edoardo e Verrina Giovanni Battista, a Ge- 
nova “ Ritardatore a spirale di passo decrescente per tubi riscaldatori di 
caldaie a vapore „ 29-1-1909, 3, 

8, 30048, 103281. Le Roy Emmet William, a Schenectady (S. A. d’A.) 
“ Turbina mossa dal vapore o da altro fluido elastico ,. (Prolangamento 
della privativa 675959). 26-6-1909, 3, 

8, 300/47, 103271. Marazaina Baldaguani & C. (Ditt:), a Roma “ Carrello 
elevatore ,. (Prolungamento della privativa 82032). 26-6-1909, 3. 

4, 299,229, 102914. Mascord George William, a Londra “ Perfectionne- 
ments dans les dispositifs pour la production et la transmission de force 
motrice ,. (Prolungamento della privativa 96195). 28-6-1909, 1. 

15. 360 208, 103235. Minne André, a Asniére (Francia) “ Contre-écrou 
rationnel ,. (Prolungamento della privativa 65807). 21-6-1909, 1. - 

10, 300 64, 10331580. Montgomery Christopher John, a Rock Ferry Chester 
(Gran Bretagna) “ Mécanisme de commande perfectionné applicable uux 
moteurs à gaz, ù pétrole ou è vapeur ». (Prolungamento della privat. 95356). 
17-6-1909, 2. 

12, 300/124, 101002. Mossmeyer Leonardo di Francesco, a Firenze * Ge- 
neratore di vapore a combustione entro la camera di vaporizzazione , 
1-3-1909, 2. 

10, 300,55, 99530. Neu Lucion, a Parigi “ Dispotitif d'installation de 
chaudiére avec économiseur réchauffeur d'eau , 15-10-1908, 8. 

13, 300/1683, 100334. Osculati & Carini (Ditta), a Milano “ Giunto senza 
saldature per fili e corde metalliche , 22-1-1909, 1. 

11, 300.95, 103325, Peschke Karl (Ditta), a Zweibriicken (Germania) 
“ Machine à mélanger et laver le gravier ou particulier ,, (Prolungamento 
della privativa 94751). 30-6-1909, 5. 

12, 300:113, 103275. Rossi Benvenuto, a Taranto “ Caldaia a vapore ,. 
(Prolungamento della privativa 8890). 26-65-1909, 1. 

12, 300 130, 104106. Santachiara Primo fu Onesto, a Reggio Emilia “ Ar- 
gano speciale Santachiara ad usse unico, senza ingranaggi, montato su 
carro per trazione funicolare meccanica „ 13-8-1909, 9. 

15, 300/215, 100252. Società Anonima meccanica lombarda, a Monza (Mi- 
lano) “ Dispositivo regolante l'alimentazione ai cilindri di distributori nei 
laminatoi per molini , 14-8-1909, 3. 

7, 300 39, 103027. Società H. € A. Dufuux fils, a Carouge (Svizzera) 
“ Carburateur NOTANO pour moteurs ,. (Prolungamento della priva- 
tiva 69969). 11-9-1909, 3. 

7, 30035, 103923. Società Nazionale Officine di Savigliano, a Torino 
“ Freno per apparecchi di sollevamento basato sulla spinta assiale di una 
vite e funzionante in un solo senso mediante innesto automatico silen- 
zioso ». (Prolungamento della privativa (8037). 17-7-1909, 3. 

10, 300 67, 103102. Société Anonyme Franco-Belge Diamond Calypsol, a 
Neuilly s/S. (Francia) “ Perfectionnements aux pualiers graisseurs pour 
arbres de transmission et autres ,. (Prolungamento della privativa 96203). 
30-6-1909, 1. 

13, 300/151, 103208. Vereinigte Maschinenfabrik Augsburg und Maschinen 
bangesellschaft Nurnberg A. G., a Augsburg (Germania) “ Pompe pour 
liquides combustibles è distribution réglable pour moteurs à combustion ». 
(Prolungamento della privativa 67424). 15-6-1909, 9. 

14, 300/190, 100047. Vuia Trajan, a Neuilly s/S. (Francia) “ Disposizione 
per impianto di macchine ad aria calda a ciclo chiuso , 5-1-1909, 6. 

14, 300 191, 100068. Wattles Luther Henry, a Providence, Rhode Island 
(S. U. d'A.) “ Perfectionnements dans les allumonrs à étincelle électrique 
pour moteurs , 11-1-1909, 6. 


Klettroteonica. 


15, 300.202, 103231. Anfossi Giovanni, a Genova * Isolatori per linee 
elettriche di trasmissione ,. (Prolungamento della privativa 89111). 21-6- 
1909, 1. 

14, 300 185, 99986. Aron Hermann, a Charlottenburg (Germania) “ Comp- 
teur d'électricité qui commence á enregistrer seulement après une certaine 
charge , 24-12-1903, 6. 

10, 300/73, 103128. Bláty Otto Titus, a Budapest (Ungheria) “ Perfec- 
tionnements À la disposition des enroulements d'une machine électrique 
å courants alternatifs ,. (Prolunpamento della privat. 68383). 15-6-1909, 6. 

4, 299,218, 100777. De Thierry James Harold, a Brá (Cuneo) “ Motorino 
a vibrazioni „ 27-2-1909, 3. 

13, 300/159, 103444. Dossmann Gustavo, a Genova, e Laurenti Cesare, a 
Spezia “ Apparecchio convogliatore dei gas pericolosi sviluppati dagli 
accumulatori elettrici a chiusura ermetica ,. (Prolungamento della priva- 
tiva 676106). 29-60-1909, 1. 

15, 300.210, 103445. Gli stessi “ Innovazioni nella costruzione di reci- 
pienti in ebanite per accumulatori elettrici ,. (Prolungamento della pri- 
vativa 83229). 29-6-1909, 1 

7, 300;34, 103917. Gell John, a Londra “ Apparecchio pertoratore per 
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uso degli apparecchi telegrafici automatici Wheatitone, ed altri scopi 
(Prolungamento della privativa 68514). 9-8-1909, 9. 

299,212, 100773. Giles Georges, a Fribourg (Svizzera) “ Soupape élec- 
trique pour l'éconlement de sourtension , 26-2-1909, 6. 

15, 300,201, 103203. Herrgott Joseph Michel Camille, a Valdoie (Francin) 
Régulateur électromécanique de tension ólectrique ,, (Prolungamento 
della privativa 82307. 17-6-1909, 3. 

10, 300,75, 103111. Hirschfeld & C. (Ditta), a Francoforte a'M. 
mania) “ Lacet réglable pour souliers ,. 
tiva 95516). 30-6-1909, 1. 

13, 300/167, 100517. Hovland Abraham Nilsen, a Melsomvik (Norvegia) 
“4 Système pour la transmission de signaux et pour la production d'autres 
actions, à distance, électriquement, par fil ou sans fil „ 80-1-1909, 6. 

14, 300/186, 99989. Kiddle Alfred Watts, a New-York, e la signorina 
Baumann Amelie Mathilde, a New Rochelle (S. U. d'A.) “ Générateur 
èlectrique , 26-12-1908, 6. 

15, 300,207, 103315. Kopier-Telegraph Gesellschaft mit beschränkter 
Haftung, a Dresda (Germania) * Telegrafo scrivente mittente, con scom- 
ponimento del movimento dello stiletto scrivente verso coordinate ad an- 
golo retto mediante leve spostabili sopra resistenza „. (Prolungamento 
della privativa 63347). 18-6-1909, 6. 


n° 


(Ger- 
(Prolungamento della priva- 


PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


CESSIONE DI PRIVATIVA INDUSTRIALE 


+... 


Il signor JOHANN DIEM-BEUTLER, concessionario della 
privativa industriale italiana N. 90.260 del 18 luglio 1907 dal 
titolo: “ Machine à faire le point de chainette double 
avec un seul fil ,, è disposto a vendere la detta privativa 
od a concedere licenze di fabbricazione. 

Rivolgersi per informazioni e schiarimenti all'Ing. LETTERIO 
LABOCCETTA, Studio tecnico per l'ottenimento di Privative 
industriali e registrazione di Marchi e Modelli di fabbrica in 
Italia ed all’estero, Via della Vite, 54 - ROMA. 


Il signor LARSEN Julius a Copenhagen, titolare della 
Privativa Industriale Italiana Reg. Gen. N. 86.446 e relativi 
Attestati completivi Reg. Gen. N. 86.447 e 86.445 per l’inven- 
zione avente per titolo: * Macchina per cucire nelle cal- 
zature le striscie di trapunto e per punteggiare a punto 
scoperto », desidera entrare in trattative con Industriali 
italiani per la cessione o per la concessione di licenza di 
esercizio di detta sua privativa. 

Per trattative e schiarimenti rivolgersi all’Ufficio Inter- 


nazionale per Brevetti d'Invenzione e Marchi di fabbrica A. M. MAS- 
SARI, Roma, Via del Leoncino N. 32. 


La Società proprietaria della privativa industriale ita- 
liana Vol. 273, N. 157, rilasciata in data 2 ottobre 1908, per 
un trovato avente per titolo: 4 Vêtement de sauvetage sous- 
marin „, desidera entrare in trattative con qualche indu- 
striale italiano per la totale cessione di detta privativa. 

Rivolgersi per schiarimenti all’ Ufficio Internazionale per 
brevetti d’invenzione e Marchi di fabbrica della Ditta SECONDO 
TORTA & C. - Torino, Via Carlo Alberto N. 35. 


Cessione di Privativa industriale o Patente d'invenzione 


——— 0006 - 


Il signor Anders Johan ERICSSON a Stocksund (Svezia), 
concessionario in Italia di un Attestato di Privativa In- 
dustriale o Patente d’Invenzione rilasciatogli dal Ministero 
di Agricoltura, Industria e Commercio del Regno il 25 ago- 
sto 1908, Vol. 272, N. 55 (N. Gen. 93.655) per un'invenzione 
avente per titolo: “ Machine à pulveriser les corps solides „, 
offre in vendita tale sua invenzione -privilegiata o la conces- 
sione di licenze di esercizio in Italia della stessa. 

Rivolgersi per schiarimenti e trattative all’Ufficio Interna- 


zionale per la tutela della proprietà Industriale Ing. GAETANO CA- 
PUCCIO, Piazza Si ino N. 8, TORINO. 


AGLI INDUSTRIALI = 


Privativa Industriale: 30 giugno 1907, Reg. 
Att. Vol. 255, N. 190, per: ‘ Machine mobile 
perfectionnée pour traiter les déformations 
des voies ferrées ou autres rails sans les 
enlever ,,, dei sig. M. Woods e T. J Gilbert, 
a Melbourne (Australia). 

Gl'inventorí sono disposti a vendere la sud- 
detta privativa, oppure a concedere licenze di 
applicazione a condizioni favorevoli. 


Per schiarimenti e trattative rivolgersi alle 


iniziali J. V. 7693, RUDOLF MOSSE- Berlin $. W, 


(Mos Bw. 9181) 3 


DA VENDERE: 


N. 1 Motrice a vapore Sulzer 1895, giri 80, 
HP 130/160, con condensatore a miscela, 
volante a 6 gole di mm. 4400, completa. 


» 3 Motrice Sulzer 1885, giri 80, HP eff. 100. 
» 3 Caldaie Sulzer, costruzione 1885, pressione 


atm. 6 '/., superficie di riscaldamento metri 
quadrati 61, tipo Cornovaglia. 
» $} Caldaia tipo Cornovaglia, costruzione Sulzer 
1887, press. atm. 6 */,, superficie di riscal- 


damento mq. 61. 


4 
> 


„ 3 Caldaia Cornovaglia, costruz. Sulzer 1894, 
CESSIONE DI PRIVATIVA INDUSTRIALE press. 6 */, atm., superficie di riscaldamento 
a a 
n “A La Ditta Internationale Elektrizitàts-Geselischaft ed il sig. Leon mg: 69. 
ATN von Gerstenbergk-Zech concessionari, la prima, della privativa „ 3 Caldaia Cornovaglia, costruz. Sulzer 1895, 
= > industriale italiana Reg. Att. 212/143 del 12 agosto 1905 dal i Sn: 
titolo: “ Disposition pour l'emmagasinage et pour l’uti- press, 6 / 2 atm., superfície dí riscaldamento 


"ite lisation d’energie „ e dei relativi completivi Reg. Att. 224/61 
e 245/158; ed il secondo della privativa industriale italiana 


mq. 65. 


Reg. Att. 234/33 del 23 luglio 1906 dal titolo: “ Installazione | „ 1 Caldaia Cornovaglia, costruz. Sulzer 1902, 
trare t oraneamente forze idrauliche senza ... ei 
Rag A È si press. 6 */, atm., superficie di riscaldamento 


pregiudicare l'alimentazione «del corrispondente corso 
d’acqua inferiore y, sono disposti a vendere le dette pri- 
vative con gli annessi completivi od a concedere licenze di 
fabbricazione. 


mq. 72, 


Per eventuali trattative rivolgersi alla Rivista 


L'INDUSTRIA alle iniziali F. P. 24550. 


Rivolgersi per informazioni e schiarimenti all’Ing, LETTERIO 
LABOCCETTA, Studio tecnico per l’ottenimento di Privative 
industriali e registrazione di Marchi e Modelli di fabbrica 
in Italia ed all’estero, Via della Vite, 54 - ROMA. 


Tipografia degli Operai (Soc. coop.), via Spartaco, fi (viale P. Romana). 


VOLUME XXIV, N. 29. 


MILANO, 17 LuGLIO 1910. 


L' INDUSTRIA 


RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 


Premiata con Medaglia d’argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


_ Parte Economica 


PER LO SFRUTTAMENTO RAZIONALE DEL CARBONE. 


Non è molto che il Geological Survey di Washington ebbe 
a comunicare al mondo i risultati di un'inchiesta approfondita 
che esso aveva condotta e da cui risultava, tra Valtro, in 
modo perentorio, che fra 85 anni, al piú, i giacimenti dei 


a Chilbrica. 


veroso riconoscere che la pubblicazione americana richiamò 
l'attenzione dei tecnici sopra la possibilità di generalizzare 
una migliore utilizzazione del combustibile principale, e sopra 
i mezzi più adatti per ottenerla. 

Gli scritti in proposito furono assai numerosi, e vi ap- 
partiene un libro del dott. Junge, * comparso di recente, nel 
quale l’autore propugna strenuamente, con una forza di per- 
suasione e con una abbondanza di dati che, se non sempre 
esatti, sono però quanto mai suggestivi, un trattamento più 
razionale dei combustibili solidi, quale base per lo sviluppo 


Fig. 2. 
Cotone. 
hstcaldamedo | Niscotan 


pora a vapor 
Orti ehbitica 


So d'Unmonio 


Fig. 1 e 2. Confronto fra due metodi diversi d’utilizzazione del carbone. 


combustibili fossili sarebbero stati completamente esauriti. 
Fra due generazioni dunque, niente da bruciare: la vita in- 
dustriale distrutta, e Dio sa quali conseguenze ancora. Le 
cifre parlavan chiaro: dal 1896 al 1905 erano state estratte 
agli Stati Uniti 2.832.599.453 tonnellate di carbone, mentre 
le riserve esistenti nel sottosuolo ammontavano a 22.000 mi- 
liardi di tonnellate, buone quindi per circa 8000 anni. Non ci 
. sarebbe stato molto da preoccuparsi, se non ci fosse stato 
l’aumento di consumo dimostrato dalle statistiche, e siccome 
queste si ponno estrapolare tracciando delle curve, si può 
anche, con un po’ di buona volontà, giungere alla conclusione 
che fra 85 anni l’esaurimento sarebbe stato completo. 
L'inchiesta fece un grande effetto in America, dove le 
proposte per far fronte alla fuel famine piovvero numerose, 
e se la nostra vecchia Europa, per quanto più minacciata 
ancora, non si impressionò gran che di una simile prospet- 
tiva, forse perché questa ed il metodo di calcolo adottato 
ebbero a sembrarle più sorprendenti che logici, è però do- 


industriale futuro. Quando bruciamo del carbon fossile sopra 
una graticola, noi sfruttiamo nel peggiore dei modi le qua- 
lità che il combustibile possiede: tutti i prodotti secondari 
che se ne possono ricavare sono così abbandonati, il potere 
calorifico non sempre completamente utilizzato, il rendimento 
generale abbassato a limiti poco decorosi, dato lo stato della 
tecnica. Questa suggerisce infatti altri mezzi più adatti, e 
principalmente la distillazione preventiva dei combustibili 
nei forni a coke. A dimostrarne i vantaggi, il dott. Junge 
tratteggia i diagrammi fig. 1 e 2, nei quali pone a raffronto i 
due trattamenti ed i loro risultati. 

Il valore commerciale del combustibile è semplicemente 
raddoppiato nel caso della fabbricazione del coke, indipen- 
dentemente dalla possibilità di utilizzare i gas risultanti 
come forza motrice. L'autore dà in proposito alcune cifre im- 
portanti, che ci duole di non poter riferire per esteso: basti 


. 1 Die ralionelle Auswertung der Kohlen, Berlino, 1909, 
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ricordare che oggi nel bacino della Ruhr si ricuperano per 
non meno di 50 milioni di marchi di sottoprodotti del catrame. 

Oltre il catrame stesso ed i suoi oli entrano in linea di 
conto tutti gli ulteriori derivati del benzolo, molti dei quali 
si vendono più che a peso d’oro, e l’importanza dell’ammo- 
niaca e del solfato d'ammonio, in tal modo prodotti, non ha 
bisogno d’esser ricordata. 

È pur vero però che la distillazione non è conveniente 
per tutti i combustibili, e che le qualità più scadenti di essi 
mon possono essere utilizzate che al gasogeno. L’autore non 
si dilunga troppo in proposito, mentre a nostro avviso non 
sarebbe stato inopportuno svolgere più ampiamente quanto 
riguarda questa forma di trattamento intermedia tra la di- 
stillazione e la combustione propriamente detta, sia per i 
vantaggi che essa presenta, sia perchè, coi recenti disposi- 
tivi, del Mond, della Crossley e della By-Products Co., essa 
permette il ricupero dei sottoprodotti tanto nel caso dell'im- 
piego dei carboni scadenti, quanto in quello dell'impiego delle 
torbe e delle ligniti. 

Per ciò che riguarda l’impiego del carbone per l’otteni- 
mento dell'energia, l’autore dà come rendimento globale delle 
centrali a vapore il 10 °/, e per quelle a gas il 24 %,. Que- 
st'ultima cifra e forse troppo favorevole, date le differenze 
enormi che si verificano tra impianto ed impianto nel caso 
del gas: secondo altri autori, con cifre più rigorose, il valore 
massimo riscontrato sarebbe del 22 °/ ed il valore normale 
il 14 °/o t 
i Scendendo poi ai mezzi atti a garantire uno sfruttamento 
metodico dei combustibili nell’interesse della generalità, lo 
Junge reclama un intervento più attivo da parte dello Stato, 
onde evitare i pericoli commerciali e politici di una concen- 
trazione della proprietà dei carboni nelle mani di pochi in- 
dustriali e della dilapidazione eventuale di una simile ric- 
chezza, come egli ritiene avvenga in America. 

Non ci sembra che una soluzione simile possa imporsi: 
lo Stato è sempre un mediocre amministratore di aziende 
industriali, e nel caso specifico (lo Junge si riferisce alla 
(Germania) esso è quasi sprovvisto di impianti di ricupera- 
zione dei sottoprodotti del carbone, il che certo non testi- 
monia molto in favore della tesi dell’autore. Riteniamo invece 
che le tendenze odierne alla centralizzazione della produzione 
dell'energia e alla creazione di grandi officine metallurgiche 
portino seco, per l'oculatezza dei creatori e nell'interesse dei 
sovventori, una migliore utilizzazione dei combustibili, nè ci 
sembra che i segni possano esser dubbi in proposito. 

M. l 
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TITOLO VI. 


Violazioni delle disposizioni della presente legge 
e azioni che ne derivano. 


Art. 58. — L'autore di una invenzione, per la quale altri 
abbia illegittimamente chiesto ed ottenuto un attestato di 
privativa, può fare opposizione giudiziale e rivendicare a sé 
tale attestato. Se la rivendicazione è chiesta dopo sei mesi 
dalla data di pubblicazione del Bollettino, nel quale è data 
notizia dell’attestato, l’opponente deve rispettare gli even- 
tuali diritti già acquistati da terzi in buona fede. 

Art. 59. — Le violazioni dolose del dirittc di privativa 
sono punite con la detenzione estensibile a un anno o con 
la multa da lire 500 a 5000, 

È in facoltà del giudice di applicare in casi gravi tali 
pene cumulativamente. 

Con le stesse pene è punito chi in malafede abbia otte- 
nuto la privativa per una invenzione altrui e chi, ai termini 
dell'art. 3, abbia fatto valere con false dichiarazioni la prio- 
rità di una invenzione presentata all’estero. 


1 Josse, Neuere Araftontigen, Monaco, 109; E. Scurr in K. T. Zo, 
XXNX. 5, : 
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Per i reati di cui al presente articolo non si procede 
che a querela di parte. 

Art. 60. — Il titolare della privativa o i suoi aventi causa 
possono domandare all’autorità giudiziaria il sequestro o la 
sola descrizione delle cose che si pretendono contraffatte o 
aloperate in violazione della privativa, purchè non siano 
detenute da privati per uso personale o domestico. 

Può anche essere domandata la descrizione dopo la ri- 
chiesta dell’attestato di privativa e prima del rilascio, purchè 
si presti la cauzione a prescriversi dalla autorità giudiziaria. 

Non è ammesso il sequestro nè la descrizione delle cose 
adoperate dallo Stato per la difesa nazionale, del materiale 
ferroviario in esercizio ed in transito e delle navi di pas- 
saggio nelle acque dello Stato. 

Non è ammesso il sequestro delle cose adoperate dallo 
Stato per fini di utilità generale. 

Art. 61. — Per il sequestro e per la descrizione si ap- 
plicano le norme stabilite nel titolo XI, sezione II, del Co- 
dice di procedura civile agli articoli 925 a 987, in quanto 
siano applicabili. 

Art. 62. — Quando siano domandati il sequestro o la 
descrizione, il magistrato adito delega ad eseguirli un uffi- 
ciale giudiziario assistito, ove ne sia il caso, da uno o più 
periti. 

Art. 63. — Colui che domanda il sequestro o la descri- 
zione può essere autorizzato ad assistere personalmente o 
per mezzo di persona di sua fiducia alla esecuzione; egli può 
in ogni caso convertire il sequestro in sola descrizione, purchè 
ne faccia constare la volontà, sia nel processo verbale di 
esecuzione, sia con atto separato notificato alla parte. 

Art. 64. — Il processo verbale del sequestro o della de- 
scrizione sarà depositato nella Cancelleria dell’autorità giu- 
diziaria che ha autorizzato tali atti. 

La descrizione perde ogni efficacia se, entro i termini 
stabiliti dal Codice di procedura civile per la conferma del 
sequestro, non sia seguita da istanza giudiziale, salvo in tal 
caso il diritto all'eventuale risarcimento dei danni a favore 
del danneggiato. 

Il giudizio sulla descrizione rimane sospeso nel caso del 
secondo comma dell’art. 60 finchè non sia rilasciato l’atte- 
stato. 

Art. 65. — In caso di condanna civile o penale le cose 
contrallatte od usate in violazione della privativa e gli stru- 
menti destinati alla loro produzione sono confiscati a favore 
del titolare della privativa o dei suoi aventi causa, salvo re- 
stando ai medesimi il diritto alla liquidazione dei danni. 

La rivendicazione delle cose contraffatte non è ammessa 
contro lo Stato e non è neppure ammessa contro il posses- 
sore di buona fede che se ne serva per uso domestico o per. 
sonale. 

Art. 66. —- Sull'istanza della parte danneggiata, l'autoritá 
giudiziaria competente a giudicare dei danni cagionati con 
la violazione della presente legge, può, a propria estimazione, 
determinare una somma da pagarsi dal condannato contro il 
quale, in tal caso, non si potrà più esperimentare altra azione 
di risarcimento. Questa somma non può superare le L. 5000. 

Art. 67. — Colui che apponga sugli oggetti del suo com- 
mercio o in qualsiasi modo faccia menzioni atte a far rite- 
nere contro verità che siano protetti da un attestato di pri- 
vativa, è punito con l'ammenda fino a L. 1000. 

Art. 68. — Colui che, nell’enunciare di avere ottenuto un 
attestato di privativa, ometta le indicazioni prescritte dall'ul- 
timo alinea dell’articolo 5 della presente legge, è punito con 
lammenda fino a L. 500. 

Art. 69. — Sull’istanza della parte danneggiata o d'ufficio, 
l'autorità giudiziaria può ordinare che la sentenza emanata 
in dipendenza della violazione della presente legge sia inse- 
rita in uno o più giornali, a spese del condaunato. 


TiroLo VII. 
Costituzione dell'Ufficio della proprietà Intellettuale. 


Art. 10. — L'Ufficio della proprietà industriale e quello 
della proprietà letteraria ed artistica, costituiscono un solo 
ufticio sotto la denominazione di “ Ufficio della proprietà in- 
tellettuale ,,. 


Esso fa parte del Ministero di agricoltura, industria e 
commercio e disimpegna tutti i servizi relativi alle privative 
industriali, ai marchi di fabbrica e di commercio, ai modelli 
e disegni industriali e ai diritti di autore sulle opere lette- 
rarie ed artistiche. 

Art. 71. — Ai ruoli organici dell Amministrazione cen- 
tralo dell'agricoltura, dell'industria e del commercio sono 
aggiunti un ruolo tecnico di cui nella tabella A) ed i posti 
compresi nelle tabelle B) e C). í 

I posti del ruolo tecnico saranno conferiti per concorso 
colle norme che verranno stabilite per decreto reale, sentito 
il Consiglio di Stato. 

Art. 72. — Nello stato di previsione della spesa per il 
Ministero di agricoltura, industria e commercio per l’eser- 
cizio 1910-1911 sarà stanziata la somma necessaria per l’at- 
tuazione delle modificazioni agli organici di cui nell’articolo 
precedente. 

Art. 13. — Nello stesso stato di previsione sono stan- 
ziate inoltre la somma di 40.000 lire per l’esercizio 1910-1911 
e la somma di lire 80.000 per ciascuno degli esercizi succes - 
sivi per provvedere alle pubblicazioni prescritte e a tutto 
quanto occorre per il regolare funzionamento dell’Ufficio della 
proprietà intellettuale. 


TiroLo VIII. 
Disposizioni generali e transitorie. 


Art. 74. — La presente legge entrerà in vigore il 1° gen- 
naio 1911 (?). 

Art. 75. — Le disposizioni della presente legge si appli- 
cano anche agli attestati già rilasciati, salvi restando i di- 
ritti acquisiti. 

Per gli attestati richiesti e non ancora rilasciati conser- 
vano il loro effetto gli atti compiuti al momento dell'entrata 
in vigore della legge stessa. 

Le tasse annuali già pagate in base alla legge prece- 
dente sono ritenute valide. Quelle non ancora pagate deb- 
bono commisurarsi in base alle prescrizioni della presente 
legge, deducendo le tasse proporzionali eventualmente già 
pagate per gli anni non ancora decorsi. 
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Fig. 1. Pianta generale della galleria delle macchine. (a = binari; 


Art. 76. — I titolari di attestati di privativa concessi 


per una durata inferiore ai 15 anni continuano a godere del 
diritto di privativa fino ai 15 anni coll’obbligo del pagamento 
delle tasse dovute ai termini dell’articolo precedente. 

Art. 77. — Per gli effetti della presente legge, il domi- 
cilio dei titolari di attestati rilasciati prima della sua entrata 
in vigore, si presume eletto presso l’Ufficio, quando non ri- 
sulti una diversa dichiarazione od elezione di domicilio nel 
Regno. 


! Che si omettono. (N. d. R). 
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Art. 78. — Le trascrizioni e annotazioni in corso al mo- 
mento dell’entrata in vigore della presente legge debbono 
essere completate secondo le norme in essa stabilite. 

Art. 79. — Con regolamento approvato con decreto reale, 
sentito il Consiglio di Stato, si procederà alla esecuzione 
della presente legge. 

Art. 80. — Sono abrogate tutte le disposizioni finora 
emanate, relative alle privative industriali, salvo la legge 
16 luglio 1905, N. 423, e quelle riguardanti le convenzioni in- 
ternazionali. 


Parte Tecnica 


ESPOSIZIONE INTERNAZIONALE DI BRUXELLES. 
I DATI GENERALI DELL'ESPOSIZIONE. 


T'Esposizione internazionale di Bruxelles, aperta il 23 aprile 
ultimo scorso, copre un’area di oltre 890.000 mq., di cui una 
metà in territorio della città stessa e l’altra metà in territorio 
dell'adiacente sobborgo di Ixelles; l’entrata principale è nel 
Bois de la Cambre. 

Gli edifizi costruiti dal Comitato organizzatore sono i 
seguenti : 


Gallerie dell’Industria, dalla da di Bru- 


xelles . . mq. 55.700 
Gallerie dell’ indugi dalla par te di Lia » 51.100 
Gallerie delle Macchine : „ 26,500 
Galleria del Materiale ferroviario. ” 9.600 


Computando gli edifizi costruiti dalla Compagnia del- 
PEsposizione ed i padiglioni costruiti dagli espositori belgi 
e stranieri, l’area coperta complessiva sale a circa 223.000 mq. 
Le sale ed i fabbricati sono molto simili nei dettagli a 
quelli dell'Esposizione di Liegi nel 1905; il tetto è sostenuto 
da colonne a traliccio oppure, come a Liegi, da colonne for- 
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mate da due travi a I tenuti assieme da graife applicate a 
caldo che abbracciano le ale esterne dei due travi; in mezzo 
sono collocate delle piastre in ghisa, quadre, allineate colle 
graffe esterne; tali piastre agiscono come pezzi di distanza 
fra i due travi. 

Le colonne così formate posano sopra basi in ghisa con 
fondazione in cemento. In questo modo i travi a I formanti 
le colonne rimangono, si può dire, intatti ed alla fine del- 
l'Esposizione potranno essere riadoperati senza difticoltà. 

Tutti i fabbricati per le industrie e per le macchine fu- 
rono messi a disposizione degli espositori individuali e col- 
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lettivi alla fine del 1909, alla quale epoca essi poterono quindi 
incominciare i lavori di sistemazione delle loro mostre. La 
quantitá complessiva di ferro ed acciaio impiegata nella co- 
struzione delle gallerie e dei padiglioni arriva a 7700 tonn. 

La facciata che forma l’entrata principale dalla parte del 
Bois de la Cambre è di disegno semplice, ma imponente. È 
lunga m. 26 e copre un’area di mq. 6500. L'entrata mette 
direttamente nella sezione belga. 

La corrente elettrica per la parte in territorio di Bruxelles 
arriva sotto forma di corrente trifase a 500 V. e 50 periodi 
ad una sottostazione ‘dove è trasformata in continua e di- 
stribuita da una rete a tre fili alla tensione di 220 V. tra i 
fili esterni. Alla fine dell’Esposizione la sottostazione sarà 
conservata e rimarrà in servizio pel quartiere in cui è collocata. 

La corrente elettrica per la parte situata in territorio di 
Ixelles è fornita da gruppi elettrogeni a vapore esposti 
dai costruttori nella galleria delle macchine. La pianta di 
questa galleria è riprodotta nella fig. 1. 

Le motrici per i gruppi elettrogeni sono per la maggior 
parte délla potenza di 600-800 Kw. e le dinamo sono di diversi 
tipi; la rete di distribuzione peró é a corrente continua a 
440 V. tra i fili esterni e la corrente prodotta sotto forma 
diversa viene opportunamente trasformata. Le motrici sono 
a stantuffo e di costruzione belga, eccezione fatta per un 
turbo-alternatore Brown-Boveri. Il fabbisogno di vapore è 
fornito da caldaie De-Naeyer di 250 mq. ciascuna, munite 
di griglie della Underfeed Stoker Company Ltd., e di eco- 
nomizzatori Green; quattro caldaie sono provviste anche di 
surriscaldatore. Il fabbisogno di corrente in più di quella 
generata nella sala macchine è fornito da una sottostazione 
trasformatrice di 400 Kw. collocata in vicinanza di questo 
riparto della Esposizione. La sottostazione riceve corrente 
trifasica a 5000 V. dalla centrale elettrica di Bruxelles e la 
converte in corrente continua a 220 V. La distribuzione della 
corrente è fatta da una rete sotterranea di cavi armati. 

La grande galleria delle macchine, è costituita da 6 tet- 
toie di 20 e di 25 m. di larghezza, alle quali si accede dalla 
tettoia rialzata che dà accesso simultaneamente alla sala 
macchine ed alla Sezione Industriale. La tettoia estrema con- 
tiene le caldaie in servizio; le altre 5 tettoie contengono le 
motrici e le dinamo e sono provviste di gru elettriche a 
ponte scorrevole di costruzione belga. 

L'acqua per l'alimentazione delle caldaie è 
Société Intercommunale des Eaux; quella per ‘i condensatori 
viene presa da un apposito acquedotto: Le acque di condensa 
e quelle di pioggia si scaricano in fognini sotterranei, dei 
quali una parte sbocca in un serbatoio scavato a conveniente 
profondità. Una pompa, della portata di 500 mc. allora e co- 
mandata da un motore elettrico, solleva l’acqua dal serba- 
toio e la manda ad un refrigerante; dopo esser stata così 
raffreddata, l’acqua viene mescolata con altra che non ha an- 
cora lavorato e quindi ricomincia il suo ciclo. 

Prescindendo dalle macchine in servizio per la produ- 
zione dell’energia elettrica, la galleria delle macchine contiene 
un gran numero di motrici a vapore che marciano a vuoto. Vi 
sono anche molti motori Diesel, motori a gas illuminante ed 
impianti completi a gas povero. 

La galleria per il materiale ferroviario è vicina a quella 
delle macchine e contiene circa 20 locomotive ed un gran 
numero di carri e carrozze ferroviarie d’ogni specie di co- 
struzione belga. In questa galleria espongono anche la Francia, 
l’Italia, la Spagna e l’Inghilterra. (Continua). 


Aviazione. 


IL CIRCUITO AEREO DI VERONA 
ED I PROGRESSI DELL’AVIAZIONE NEL 1910. 
(Cont., vedi L'Industria, 1910, pag. 419). 


Parlando dell’aeroplano Farman, ho sommariamente de- 
scritto il motore Gnome di cui esso è munito. La Società dei 
motori Gnome ha ideato anche un motore a due tempi adatto spe- 
cialmente per aviazione. La disposizione generale degli organi 


del nuovo motore è simile alla precedente dei motori a quattro 
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fornita dalla | 


et ——— 


tempi: i cilindri che possono essere in qualsiasi numero sono 
sempre disposti a stella ed in ogni modo radialmente rispetto 
all'asse fisso di rotazione: anche qui sono i cilindri che ruo- 
tano mentre l’asse ideale di rotazione è fisso. Le fig. 10 a 13 


| rappresentano un cilindro collo stantuffo in quattro posizioni 
_ diverse, mentre la fig. 14 mostra la disposizione di più ci- 
| lindri disposti radialmente. La stantuffo è qui formato da un 


corpo cilindrico che scorre nelle due guide a e d e che è 
diviso in due camere ? e k dal'setto g: tutte e due queste 
camere portano inferiormente una corona di fori m ed n: la 


“camera h è chiusa superiormente da” un altro setto mentre 


la camera ¿ è inferiormente libera e comunica col carter. 
Esternamente poi lo stantuffo porta al disopra del setto y 
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Fig. 12. 
Fig. 10-13. Motore Gnome a due tempi, ad un cilindro. 


Fig. 13. 


una corona k che costituisce lo stantuffo propriamente detto 
e che scorre entro il cilindro alesato. | 

Lo stantuffo porta poi in cima delle alette che lasciano fra 
loro dei fori j dei quali vedremo avanti lo scopo. Quando lo 
stantuffo si trova nella posizione della fig. 10 la camera c è 
piena di miscela combustibile, mentre, per effetto della corsa 
ascendente dello stantuffo, si ha un'aspirazione nella camera 
c': quando lo stantuffo è giunto in fin di corsa, come in fig. 11, 
la miscela compressa che si trova in c viene accesa dalla 
candela q ed esplode ricacciando indietro lo stantuffo: in 
questa fase i fori m rimangono scoperti e della nuova miscela 
aspirata dal carter e dal carburatore, viene prima in c' e passa 
per i fori 72 nella camere h. Nella fase sucessiva, quando lo 
stantufto discende, i fori m vengono chiusi dalla guida a e 
la miscela aspirata viene compressa in h ed in œ, mentre i 
gas combusti sfuggono per le luci j. Quando lo stantuffo è 
giunto in fine della corsa discendente, gli orifici m rimangono 
scoperti e la miscela compressa contenuta in h scaccia fuori 
completamente i gas combusti sostituendosi ad esgi ed il 
ciclo ricomincia. i e 

In questo motore sono abolite completamente le valvole. 


Come già si e detto, l’aeroplano Voisin è assai simile a 
quello Farman, dal quale differisce più che altro in alcuni detta- 
gli. La fig.3 e 4 del numero precedente, pag. 421, mostrano che 
esso ha una coda più corta — misura infatti solo m. 4 di lun- 
ghezza — che non l’aeroplano Farman e chela coda stessa ha una 
maggior sezione trasversale. La struttura anteriore che porta 
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esso è a 8 cilindri disposti in croce e su due piani verticali. 
La distribuzione è fatta mediante un disco c (vedi fig. 15) 
che porta alla periferia due scanalature fra loro comunicanti 


e che è calettato sull’asse dell'albero a gomito: in queste 


scanalature scorre per ciascun cilindro una navetta collegata 
mediante un sistema di leve al dito e che ogni due giri si ab- 


Fig. 14. Motore Gnome a più cilindri a due tempi. 


il motore ha la forma di una mezza navetta, è lunga m. 8,50 
ed ha una sezione di m. 0,60 di lato. I piani portanti sono 
leggermente curvi, colla concavità al basso: essi misurano una 
lunghezza di 10 metri ed una larghezza di 2 m : la loro distanza 
è di m. 1,50 e sono fra loro collegati medianti 12 montanti di 
bambù: lateralmente i due piani sono collegati con due superfici 
verticali che costituiscono coi piani orizzontali una vera cellula. 
La superficie portante degli aeroplani Voisin é di circa 40 mq. 
L'apparecchio porta presso il timone di direzione e sotto i piani 
due assi muniti di ruote per lo scorrimento sulla terra: que- 
sti assi sono collegati all’apparecchio elasticamente, mediante 
molle che attutiscono i bruschi urti allatterramento. Nella 
cellula posteriore è collocato il timone di direzione: essa 
misura una larghezza di m. 2,70 ed un’altezza ed una lun- 
ghezza di m. 2. Il timone di direzione misura m. 1,50 di 
altezza e m. 0,80 di lunghezza. Il timone di profondità posto 
anteriormente è formato da due piani di m. 2 di larghezza 
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Fig. 15. Distribuzione del motore Gobron. 


ed 1 di lunghezza, e disposti per dritto. Il comando dei due 
timoni è fatto con un solo volantino. In. condizioni normali 
di volo il timone di profondità ha un’inclinazione di circa 
7 gradi 

Gli aeroplani Voisin sono muniti di motori di tipo diverso. 
Taluni sono provvisti di un motore Gobron che pesa 150 kg. 
e dà 80 HP, consumando 850 cmc. di benzina per HP-ora: 


Fig. 16. Motore E N V visto di fronte. 


bassa comprimendo lo stelo della valvola ed aprendo così questa 
ultima. 
Il carburatore è del tipo Gobron ed è automatico. L'ac- 
censione è fatta da due magneti comandati da una sola ruota 
elicoidale montata sull’albero principale. I magneti girano in 
senso contrario e sono collegati mediante un giunto Oldham 
fra di loro. Il ratfreddamento è ad acqua: la quantità di 
acqua necessaria è di circa 15 litri. La lubrificazione è ab- 
bondante ed è fatta con una pompa d'olio comandata dall’al- 
bero principale con ruota dentata e vite perpetua. 
L’aeroplano Voisin è munito di elica avente due pale 
di alluminio montate su razze e mozzo speciali. L'elica ha 


un diametro di m. 2,30 ed un passo di m. 1,40. 


I dati principali di un apparecchio Voisin con motore 
Gobron sono i seguenti: 


Apertura d’ali . . . . . m. 11,50 

Lunghezza . . . . . . y 12,— 

Superficie portante . . mq. 50 

Peso in marcia . kg. 550 

Potenza assorbita. . HP 80 puri 50 
Velocità di volo . . km.-ora 35 

Velocità dell’elica giri 1150 

Diametro dell’elica . . . m. 2,-- 

Passo dell'elica . . . . » 1,40 


L'apparecchio Voisin che volò a Verona era munito di un 
motore E. N. V. Questo motore che è stato adoperato da molti 
aviatori e del quale è munito anche l’aeroplano Blériot XII 
è formato da 8 cilindri disposti a V. L'albero a gomito è 
cavo e le manovelle sono a disco con nervature in modo 
da permettere la soppressione dei contrappesi e da assicurare 
l'equilibrio delle masse in moto, la regolarità della marcia e 
la rigidità delle manovelle stesse. 

L’albero a camme è pure cavo o meglio forato per tutta 
la lunghezza ed è in un sol pezzo colle camme che coman- 
dano le valvole. Le valvole.di ammissione e di scarico sono 
collocate e comandate dalla stessa parte, l'una a fianco all’altra 
nella stessa camera corrispondente a ciascun cilindro. Questa 
disposizione permette di comandare tutte le valvole collo 
stesso albero a camme: gli assi delle valvole sono inclinati 
rispetto ai cilindri in modo da ridurre al minimo gli spazi 
nocivi. Queste valvole sono comandate per mezzo di un dito 
girevole rotolante sul profilo della camma corrispondenté: 
l’asse di questi diti si trova imperniato in cuscinetti scorre- 
voli verticalmente in una guida fissata al carte». La lubrifi- 
cazione delle parti in moto è assicurata da una circolazione 
continua dell’olio in circuito chiuso: la quantità dell’olio è 
regolata mediante un galleggiante che si trova nel recipiente 
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in cui pesca il tubo aspirante della pompetta, Questa è col- 
locata nel setto mediano del carte» e puó esser rimossa con 
facilitá: essa e azionata da un bilancere che comanda una 
| camma speciale tagliata sull'albero di distribuzione: lo sca- 
rico della pompa è collegato ad uno degli estremi dell’albero 
a gomito e dell'albero a camme: presso la bocca di scarico 
della pompa c’è un recipiente regolatore del deflusso. 
‘Il raffreddamento dei cilindri vien fatto a circolazione 
d’acqua sotto pressione, per mezzo di una piccola pompa centri- 


Fig. 17. Motore E N V visto di fianco. 


fuga interposta fra il radiatore e le camere di circolazione 
che inviluppano le teste dei cilindri. Le pareti della camicia 
sono in rame sottile, ciò che facilita il raffreddamento del- 
l’acqua circolante. L’accensione è fatta per mezzo di un 
magnete posto davanti al motore e comandato dall’albero di- 
stributore, per mezzo di ingranaggi: questa disposizione per- 
mette di spostare di un tratto regolabile a volontà le camme 
ed il distributore del magnete, modificando così le fasi del- 
| accensione. 

Il motore E. N. V. che c'è sull’areoplano Blériot XII è 
«da 35 HP a 1500 giri e pesa 77 kg.: esso ha 85 mm. di ale- 
saggio e 95 mm. di corsa. Vi sono anche motori dello stesso 
tipo che danno 70 HP e pesano 120 kg. 


(Continua). Ing. U. L. 


Apparecchi di sollevamento 
e di trasporto. 


GLI ELEVATORI INDUSTRIALI 
CONSIDERATI NEI RIGUARDI DELLA SICUREZZA 
DEL LORO ESERCIZIO. 

(Cont., v. L’Industria, 1910, pag. 355, 406 e 4235). 


Per effettuare i trasporti, a carico libero, da un piano 
all’altro di un opificio si praticano nei pavimenti delle botole 
‘ampie quanto occorre per lasciar liberamente passare la merce 
che si deve sollevare. - 

Queste aperture, che vengono spesso abbandonate aperte 
anche quando le operazioni di trasporto sono compiute, pre- 
sentano serio pericolo ed è doveroso adottare dalle disposi- 
zioni di protezione. 

Le disposizioni rappresentate dalle fig. 14-16 e 16-17 
rispondono bene allo scopo. Le barre snodate che nella 
disposizione indicata dalle fig. 16-17 devono completare il 
riparo che circonda la botola sono tenute in posto dal con- 
traffisso a gancio m. 

Quando questi trasporti di carichi liberi si fanno a mezzo 
di argani ad ingranaggi cilindrici, si dovrà esigere che siano 
muniti di arpionismo d’arresto costituito da ruota a denti di 
sega e nottolino e di freno a nastro. La potenza di questo 
freno deve essere tale da poter, non solo regolare la discesa 
del massimo carico, ma anche arrestarla senza bisoguo di 
agire sulle manovelle. 

Saranno da preferirsi freni a funzionamento automatico, 
e quelle disposizioni nelle quali non è possibile togliere di 
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presa il nottolino, se prima non si è provveduto a mettere 
in azione il freno. l 

Si raccomandano pure i tipi d'argano pnei quali la di- 
scesa del carico avviene a manovelle ferme. 

Questi dispositivi di sicurezza non sono necessari per 


Fig. 14. 


argani ad ingranaggio elicoidale, i quali esigono l’azione del- 
l'operaio anche per effettuare la discesa. 

È bene che tutti i ruotismi degli argani, esclusione fatta 
degli arpionismi d’arresto, siano muniti di solide custodie 
in ferro proteggenti le corone dentate anche lateralmente. 

Per sollevamento di carichi di poca importanza fino a 
circa 500 kg., si raggiungono ottime condizioni di sicurezza, 
impiegando l’argano a freno automatico imaginato dal già 


Fig. 16. 


Fig. 17. 


citato ing. L. Filippeschi e premiato al Concorso indetto dal- 
lAssociazione nel 1907. 

Questo verricello (fig. 18, 19 e 20), si compone di un 
tamburo sul cui asse sono montate direttamente le manovelle 
e di un bozzello a appeso all’estremità superiore di due 
leve b riunite nel punto d'attacco del bozzello. Queste hanno 
i loro fuleri in c ed in prossimità del fulcro sono foggiate 
in modo da abbracciare i manicotti dentati e infilati sui perni 
del tamburo del verricello. 


| 
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Quando il tamburo ruota nel senso di sollevare il carico, 
i perni girano liberamente entro i detti manicotti, invece, 
quando gira nel senso di permettere la discesa del carico, i 
perni ed i relativi manicotti diventano tra loro solidali a 
mezzo di nottolini di arresto f (applicati alle staffe » fisse 
alle manovelle). Questi nottolini scorrono folli sulle ruote a 
denti di sega portate dai manicotti quando avviene l’ascesa 
e invece si impuntano nei loro denti, obbligati dalle rispet- 
tive molle, quando si muovono le manovelle nel senso della 
discesa. 

Quando il carico è sospeso, gravitando sul bozzello a, 
agisce come potenza sulle leve b, le quali, avendo i loro bracci 
in ın rapporto tale di lunghezza da produrre sui manicotti 
una compressione capace di esercitare sui medesimi una re- 
sistenza di attrito alquanto maggiore della sollecitazione che 
il carico esercita sulla periferia del tamburo, ne impediscono 
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la rotazione e quiudi si oppongono automaticamente alla 
discesa del carico qualunque esso sia. 

Facendo un leggero sforzo sulle manovelle nel senso 
dell’abbassamento del carico, pressochè uguale all’eccesso 
della resistenza d’attrito esercitata dalle lave, si ottiene la 
discesa del carico senza fatica e senza pericolo per gli operai 
poichè, abbandonando le manovelle, ogni cosa si arresta im- 
mediatamente. Per tale disposizione la manovra può essere 
sospesa in un momento qualunque senza dar luogo ad alcun 
inconveniente 

L’innalzamento del carico si compie come coi verricelli 
comuni. Pei grossi carichi si può aggiungere un bozzello al 
gancio, e attaccare un estremo della fune accanto alla car- 
rucola di rinvio 4 raddoppiando così la forza sviluppata. 

Un verricello corrispondente alle forme abitualmente in 
uso con sistemi di ingranaggi cilindrici di riduzione e che per 
gli organi di sicurezza dei quali è dotato, risponde in modo 
«completo ai desiderati, si è quello immaginato dall’ing. Tomaso 
Gregori e rappresentato dalle fig. 21 a 26. 
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quelli che si riferiscono al freno ed alle manovelle di co- 
mando. 
La puleggia F del freno è calettata sull'asse del tamburo 
su cui si avvolge la fane ed è con essa solidale la ruota a 
denti di sega S sulla quale giocano i nottolini n. 

Il tamburo T fa corpo coll’ingranaggio principale R ed 
entrambi sono folli sul loro asse comune a. Ad un fianco del 
tamburo è fissato un disco a conchiglia C alla cui periferia 
sono applicati i nottolini n. Questi nottolini hanno l’ordinario 
scopo di impedire che il carico possa provocare il moto re- 
trogrado del tamburo, giacchè quando il tamburo tendesse 
a girare nel senso di permettere la discesa del carico, i not- 
tolini lo rendono solidale colla puleggia del freno che nor- 
malmente è serrata «dal nastro é quindi ogni movimento inav- 
vertito è reso impossibile. 

Per ottenere la discesa del carico bisogna allentare il 


Fig. 18. 


nastro agendo sulla leva a pedale L che è tenuta in posizione 
di frenatura m e dal contrappeso P. Questo contrappeso è 
spostabile e così si regola la tensione del nastro a seconda 
del carico che col verricello si deve sollevare. 
Le manovelle sono combinate per modo che con esse si 
può, a volontà, sollevare od abbassare il carico e per modo 
da restar ferme appena siano abbandonate e da non parte- 
cipar mai al movimento del tamburo, se non quando siano 
manovrate dall’operaio. A tale intento ciascuna manovella 
è montata folle sul suo asse A; il suo mozzo N ha entrambe 
le fronti dentate a sega che possono a ternativamente ingra- 
nare con corrispondenti dentature, praticate luna su un 
anello D fisso all’estremo dell’albero, l’altra sulla faccia 
esterna di una puleggia a gola G montata concentricamente 
all’albero ed avente un mozzo V girevole in una scanalatura 
cilindrica praticata nell’incastellatura dell'argano. Una molla 
a spirale s tende a mantener sempre innestata la manovella 
alla puleggia a gola G e quindi indipendente dall'albero e in 
condizione di immobilità garantita da sfere di antifrizione e 


I particolari che caratterizzano questo verricello sono | da contrappeso. Quando l’operaio muove la manovella nel 
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senso di sollevare il carico, la puleggia a gola G frenata dalla 
molla m’, offre una forza antagonista a quella sviluppata dalla 
molla a spirale.s che obbliga la manovella a spostarsi verso 
destra e ad innestarsi con l'anello D. Resa cosi solidale col- 
lalbero può operare il movimeuto del verricello. 

Per effettuare (a freno serrato) i piccoli abbassamenti del 
carico che si possono difficilmente commisurare manovrando 
la leva a pedale, l’asse A delle manovelle porta corrispon- 
dentemente alla puleggia a gola G un ingrossamento nel 
quale è installato un nottolino a molla è che ha presa nei 
denti di sega ricavati internamente alla puleggia G (v. fig. 25). 
Per tale disposizione, quando si gira la manovella nel senso 
di lasciar discendere il carico, essa si innesta colla puleggia G 
che a mezzo del nottolino b è resa solidale coll'albero, e 
quindi avviene la rotazione dell'largano nel senso corrispon- 
dente all’abbassamento del carico. Lo sforzo che si deve eser- 
citare sulla manovella per ottenere questi piccoli spostamenti 
in discesa è di poco superiore a quello occorrente per vin- 
cere le resistenze passive della puleggia G e degli altri organi 
del verricello, quando il carico del freno sia regolato in modo 
da superare di poco quello occorrente per mantenere il carico. 

L’ing. Gregori ha pure immaginato un freno a liquido 
autoregolatore che risolve in modo assai più completo e si- 
curo il problema dell’arresto del carico e della discesa a ve- 
locitá facilmente regolabili ed è da augurare ch'esso possa 
entrare nell’uso corrente. 

Altri dispositivi di sicurezza che potrebbero essere si- 
stemati con gran vantaggio anche su questi modesti appa- 
recchi di sollevamento sono quelli imaginati dal sig. inge- 
gnere Adolfo Nathan e da lui applicati a gru per solleva- 
mento di grossi pesi a servizio di officine o di scali merci. 
Dispositivi che ottennero dalla nostra Associazione uno spe- 
ciale diploma di onore e che sono illustrati nel bollettino 
sociale del 1908 insieme ai sistemi Povinelli, Cotechini, Peci, 
Filippeschi e Prina che ottennero una medaglia d’argento 
ed un premio d’incoraggiamento. ! 

Abbiamo creduto opportuno ricordare specialmente i bre- 
vetti Nathan e Gregori per meglio chiarire quali sono le con- 
dizioni alle quali sarebbe desiderabile che avessero a soddi- 
sfare questi apparecchi di sollevamento. 

Un altro trasporto che si fa quasi sempre a mano e che 
otfre serio pericolo, si è quello del carico e dello scarico 
delle botti, sia da locali di deposito, sia dai carri. Anche 
quando si forma il piano inclinato sul quale si deve spin- 
gere la botte con quelle speciali travi binate munite di ar- 
resti mobili fatti in modo da impedire la discesa della botte, 
il pericolo non viene tolto che per metà, giacché, mentre la 
salita della botte si compie con sufficiente sicurezza, la di- 
scesa presenta ancora molte cause di pericolo. Per questo 
crediamo opportuno ricordare l’apparecchio, brevetto Ales- 
sandro Galli, che fu premiato al concorso indetto dall'Asso- 
ciazione nel 1906. 

Tale apparecchio è illustrato lella figure 27, 28 e 29. Esso 
consiste essenzialmente di una leggiera struttura in ferro che 
raccorda con una linea leggermente curva i due piani fra i 
quali si deve effettuare il trasporto. Su questa specie di piano 
inclinato scorre un carrello b che è attaccato mediante una 
fune metallica al tamburo di un argano a mano c che serve 
per l’innalzamento, mentre la discesa si effettua per effetto 
del peso proprio del carrello e della botte che porta ed è 
regolata a mezzo del freno d del quale l’argano è provvisto. 

Il carrinò b è costituito da una parte invariabile, confor- 
mata in modo da dare conveniente appoggio alla botte e di 
una appendice mobile e che serve a trattenere la botte e che, 
quando la botte arriva in prossimità del piano di terra, può 
essere. abbassata, manovrando la leva f in modo da comple- 
tare il piano inclinato e lasciar discendere la botte senza 
salto. Questa appendice serve anche a rendere facile il col- 
locamento della botte sul carrino. o 

Il carrino é anche munito di un dispositivo di sicurezza 
costituito da una leva a bilico m con estremitá conformata 
a gancio e di una serie di piuoli sporgenti all'interno dei due 
travetti che formano il piano inclinato. Le distanze che questi 
piuoli hanno fra loro ed i rapporti fra i pesi dei due bracci 


2 Vedi L’Industria, 1908, pag. 612; 1909, pag. ZH, 247 e 257. 
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della leva di sicurezza m sono determinati in modo da ren- 
dere inattiva la funzione della leva di sicurezza m finchè il 
carrino discende con velocità normale e da produrre l’aggan- 
ciamento della leva sui piuoli, e quindi l'immediato arresto 
del carrino, quando esso avesse ad assumere una velocita 
pericolosa. 

Con tale apparecchio un uomo solo può effettuare con 
tutta sicurezza il caricamento anche di una botte molto pe- 
sante. Due ruote n, delle quali è munito l’apparecchio, ser- 
vono a renderne facile il trasporto. 


(Continua). Ing. L. PONTIGGIA. 


Macchine idrauliche. 


ESPERIENZE DI COLLAUDO SU DUE TURBINE A SPIRALE 
DELLA CASA Ina. A. RIVA & C. - MILANO 
PER L'ING. G. GHERSINA ~ MIAGLIANO (BIELLA). 
(Contin., v. L'Industria, 1910, pag. 379, 387 e 409). 


Per completare il collaudo, restava ancora di verificare 
se le condizioni contrattuali della regolazione erano soddis- 
fatte. Le garanzie di contratto dicevano: “.... si dovrà 
avere in esercizio normale, passando gradatamente da pieno 
carico a vuoto, un aumento statico di velocità del 4-5 °/,, e 
per repentini distacchi di carico uno scarto massimo di ve- 
locità, sul nuovo regime, come segue: i 


totale 
16-18 % ,, 


stacco di forza . . ih a 
scarto di velocitá 4 9, 8-9 9%, 

Si decise di limitare le prove alla sola turbina N. 2, e si 
adoperó, per il rilievo dei diagrammi, un Paco REAtS Horn di 
recentissima costruzione. 

Sebbene le prove si sieno estese a diverse condizioni di 
carico, con attacchi e stacchi bruschi, ci limiteremo a rifor- 
tare i due tacogrammi relativi allo stacco repentino del 100 °/, 
(o quasi) dalla piena apertura, nonchè quello dall’apertura 
di */io, cui corrisponde il carico di 283 HP, potenza per la 
quale la turbina fu calcolata, ed alla quale dovevano riferirsi 
quindi le condizioni contrattuali. 

La fig. 19 mostra il primo di questi tacogrammi. Da esso 
si rileva che dall’istante dello stacco brusco (punto A) la 
velocità comincia a crescere per un periodo di 3,46”, rag- 
giungendo un massimo di 620 giri circa (24,1°/ di aumento 
sulla velocità di regime a ‘°/,0 d'apertura); dopo di che essa 
diminuisce, e dopo 49” (punto C) può dirsi terminato il pe- 
riodo della grande variazione ci velocità. Volendo però esser 
più rigorosi, e considerare come fine della regolazione il 
punto D, in cui le variazioni di velocità sono diventate in- 
significanti, l’intero fenomeno sarebbe durato circa 2°. Lo 
scarto statico di velocità risulta del 5,2 °/,, mentre riferendo 
lo scarto massimo (620 giri) al nuovo regime (526 giri) si 
avrebbe uno scarto massimo relativo del 17,8 %/,. Si vede che 
anche per queste condizioni di sovraccarico le garanzie con- 
trattuali fissate per il carico del 100 °/, possono dirsi sod- 
disfatte. 

La fig. 20 rappresenta il tacogramma relativo al distacco 
brusco da ?/o d'apertura alla marcia a vuoto, distacco del 
100 °/ del carico teorico della turbina, e che quindi deve 
esser considerato come decisivo per la prova di collaudo. La 
durata del movimento accelerato è in questo caso di 8”. La 
massima velocità raggiunta supera del 18,8 °/, la velocità del 
regime anteriore al distacco, e poichè il nuovo regime si 
stabilisce con un 5 — 1 = 4 °/ di aumento statico, il massimo 
scarto di velocità calcolato sulle condizioni del nuovo regime 
risulta del 18,6 %,. 

Anche da questo punto di vista le garanzie contrattuali 
sono quindi ampiamente soddisfatte. 
= Bi può osservare ancora che dopo 19,2” dall’istante del 
distacco, le oscillazioni della velocità sono ridotte a meno 
del 2 °/,, mentre dopo circa 1' 6” si può considerare stabilito 
il nuovo regime. 

Va notato che la regolazione, come apparisce dalla fig. 8, 
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Rosenkranz per motrici a 
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con facilitá 1/30”, per cui si 
(Continua). 


Ma i risultati ot- 


rapido il processo di re- 
tenuti non fanno sentire il 


E qui sarebbe oppor- 


il moto dalla turbina stessa, 
e che quindi basterebbe au- 
mentare il rapporto di tras- 
missione per render ancor 
bisogno di tale espediente. 
tuno di parlare di alcune 
ricerche teorico-sperimen- 
tali eseguite da chi scrive 
sulla regolazione in parola. 
sse avevano lo scopo di 
chiarirei particolari dellare- 
Un apparecchio speciale 
segnava sul diagramma 
stesso i tempi, potendo dare 
n = 500 giri, mentre avrebbesi 


golazione. 


più 


è a servomotore autonomo 
F 


ad olio, la cui pompa riceve 
golazione, specialmente per 
quanto concerne il lavoro 
il quale s'era costruito un 
apparecchio che, coll’aiuto 
vapore, dava un diagramma 
le cui ordinate erano pro- 
porzionali alla pressione en- 
tro il cilindro del servomo- 


tore, mentre le ascisse erano 
proporzionali agli spazi per- 


corsi dallo stantuflo. 
necessari per lo studio par- 


ticolareggiato del fenomeno. 
surata anche direttamente 


con un manometro, quale 
si scorge nella fig. 8. Ma su 


questo argomento può darsi 
ritornare in altro momento. 


Terminata con ciò la relazione sul collaudo delle due turbine direttamente 


che si ritenga opportuno di 
accoppiate ad alternatori elettrici, non sarà inutile dire due parole sul modo con 


dro del servomotore fu mi- 


avevano tutti gli elementi 
La pressione entro il cilin- 


di regolazione, per studiare 
di un’ ordinario 
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MAGLIO A MOLLA AJAX 
LLA DITTA RUDOLF SCIIMIDT & CO., DI VIENNA. 
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a corsa della mazza e la potenza del colpo. 


con uno scartamento orizzontale di soli m. 1,90. Il problema sarebbe, 


almeno a nostro avviso, quasi insolubile senza l’aiuto di un tenditore che as- 
sicurasse la dovuta aderenza della cinghia alla puleggia conduttrice. Per 


istudiare il funzionamento di detto tenditore si ebbe l’opportunità di istituire 
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Il maglio a molla Ajax si distingue da altri analoghi per l’attacco speciale 
di dne elementi a molla e per la forma e composizione caratteristica della 


molla a lame orizzontale. 
La biella che congiunge l’eccentrico con l'estremità posteriore della molla 


lamellare è infatti costituita ancor essa di due lame elastiche, la cui elasticità 


aumenta 1 
1 Notiamo che, per errore di stampa, nella Tavola a pag. 892-893 del N. 25, fu soritto: Tur- 


hina per alternatore, per H 


cui fu risolto il problema di trasmettere il moto dalla terza turbina alla trasmis- 


sione principale dello stabilimento, ' problema cui si accennò in principio di 


questo articolo, e che per le sue condizioni peculiari si presentava abba- 
stanza serio. Si trattava cioè di trasmettere in cifra tonda 300 HP da un albero 


facente 500 giri ad un altro albero a 104 giri, situato a m. 11,07 sopra del 


le esperienze che descriveremo nei prossimi numeri. 


primo, 
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La molla a lame orizzontale è composta di lamelle larghe 
e sottili, che vanno assottigliandosi dall'asse all'estremità dove 
è appesa la mazza. Il numero delle lame è assai maggiore di 
quello delle lame delle molle dei magli usuali, e ciò allo 
scopo di impedire che la rottura di una di esse pregiudichi 
il buon funzionamento del maglio. Se, per esempio, la molla 
è composta di 86 lastreed una di esse si spezza, è chiaro 
che si può continuare provvisoriamente il lavoro senza di- 
minuzione dell’effetto. Il rendimento di altri martelli a molla, 
che non posseggono che quattro a sei lame, viene diminuito 
del 15 al 20 % se una lamella si spezza, e questa deve ve- 
nire sostituita senz’indugio, interrompendo l’esercizio. Le 
lamelle spezzate della molla del maglio Ajax possono venire 
sostituite facilmente, da qualsiasi fabbro, sul luogo stesso. 

Le varie lame che compongono la molla orizzontale sono 
tenute insieme per mezzo di staffe che le abbracciano, ma 
nello stesso tempo permettono loro di spostarsi facilmente 
Puna rispetto all’altra. Questa disposizione giova ad im- 
pedire il rimbalzo della mazza, che ha luogo nel fuci- 
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Maglio a molla Ajax. 


nare a freddo e ad evitare i molti effetti sfavorevoli che 
rendono impossibile l’impiego continuo di altri magli — spe- 
cialmente pneumatici — per la fucinatura a freddo. Il colle- 
gamento fra la molla orizzontale e la biella verticale si può 
regolare in modo da innalzare più o meno la mazza a seconda 
dei pezzi da fucinare. La mazza poi è guidata su un lungo 
tratto tanto in lunghezza che in larghezza, il che è un van- 
taggio in confronto degli ordinari magli, specialmente pneu- 
matici, in cui la mazza è assai poco guidata, specialmente 
al momento in cui avviene il colpo. Per conseguenza la mazza 
del maglio Ajax, nel trasmettere il colpo, si mautiene sempre 
perfettamente parallela a sè stessa. 

Causa la grande accelerazione impartita alla mazza, la 
potenza del maglio Ajax è, a parità di peso di mazza, più 
elevata di quella di altri tipi comuni. 

Jl corpo principale è fuso di un solo pezzo robusto ed 
ha un’apertura di circa 800 mm. di larghezza per permettere 
la forgiatura di barre luughe. La chabotle non è fusa di un 
sol pezzo col telaio, ma è congiunta ad esso a vite, il che 
rende più facile di attutire le scosse. 

Questo tipo di maglio può essere comandato dal fabbro 
senza l’aiuto di garzone manovratore. Infatti la forcella 
dello spostacinta può essere azionata dal fabbro mediante 
un pedale corrente intorno alla chabotte. Alla estremità 
dell'albero di comando, opposta a quella dove trovansi le 
pulegge fissa e folle, è montato uu volano discretamente 
pesante, sul quale agisce un freno a contrappeso, collegato 
anch'esso col pedale di comando. Premendo col piede sul 
pedale, si sposta la cinta dalla puleggia folle alla fissa e 
contemporaneamente si solleva il contrappeso. Quando si ab- 
ban dona il pedale, il contrappeso stesso riporta la ciuta sulla 
puleggia folle e contemporaneamente fa agire il freno contro 
il volano per arrestare rapidamente il moto. La graduazione 
della forza dei colpi si ottiene spostando più o meno la cinta 
sulla puleggia fissa; i colpi isolati si ottengono premendo 


per un momento sul pedale e poi abbandonandolo a sé, atte- 
soché il maglio funziona sempre per tutto il tempo in cui 
sì tiene abbassato il pedale. Anche perciò il maglio in que- 
stione si distingue vantaggiosamente da certi altri pei quali 
ogni colpo richiede un corrispondente movimento di un pedale 
o di una leva; anzi, fucinando dei pezzi corti, il fabbro può 
anche starsene comodamente seduto. 

Dovendosi fucinare molti pezzi che non richiedono colpi 
a pieno, si può risparmiare nel consumo di energia regolando 
in modo conveniente un eccentrico ad eccentricità variabile 
montato sull'albero di comando. In tal modo, ad esempio, con 
un maglio da 100 kg. si può limitare il consumo di forza a 
quello che si avrebbe con un maglio da 50 a 60 kg. 


Sbianca, tintoria, stampa 
ed. apparecchiatura. 


PROGRESSI NELLA TINTURA DELLA LANA 
COI COLORI SOLIDI. ! 


Lo scorso anno, il campo delle tinte solide si è arricchito 
di un numero non indifferente di colori che si distinguono 
per il loro modo di applicazione e perchè, si afferma, permet- 
tono di conservare meglio inalterate le proprietà della fibra 
animale, non essendo necessaria la prolungata ebollizione per 
fissarle stabilmente. 

Alle previsioni assai ottimistiche sull’avvenire serbato a 
tali materie coloranti, che si applicano analogamente all’in- 
daco, dopo riduzione in un bagno alcalino, si oppone da 
taluni che la lana è troppo facilmente alterata dagli alcali, 
perchè sotto codesto aspetto si possa trovare in condizioni 
vantaggiose rispetto ai colori che esigono l’impiego dei mor- 
denti. Si osserva, inoltre, che il costo elevato dei nuovi pro- 
dotti si oppone, in un grande numero di casi, ad una larga 
diffusione. D'altra parte col sistema introdotto da ultimo di 
fissare talune materie colorauti in un sol bagno, in presenza 
del sale di cromo e dell’acido occorrente, le esigenze del tin- 
tore, sia per la rapidità dell’operazione, come per la incolu- 
mità della fibra, sono già in grande parte soddisfatte. 


INDACO E MATERIE COLORANTI ANALOGHE. — In nessun 
ramo dell’arte tintoria l’indaco artificiale conserva una posi- 
zione tanto privilegiata quanto nella tintura della lana, poichè 
in Germania ha soppiantato completamente il prodotto na- ` 
turale. I provvedimenti del Governo indiano e quelli esco- 
gitati dai piantatori dell’indaco, nell'intento di diminuire le 
spese di coltivazione per sostenere la concorrenza col pro- 
dotto artiticiale, non condussero ad alcun risultato. Anche 
non tenendo conto dei numerosi vantaggi che presenta lin- 
daco artificiale nell'impiego diretto, non è senza importanza 
il fatto che la purezza della tinta ed il riflesso rossastro che 
presentano le tinte ottenute col bromo'ndaco non si realizzano 
in alcun modo coll'indaco naturale. 

Coi nuovi derivati dell’indigotina non si rende necessario 
di far precedere alla tintura in indaco quella con altre ma- 
terie coloranti per modificare il tono, o di ricorrere alle ve- 
lature con materie coloranti che non otfrono la stessa solidità 
dell'indaco. Alle marche già conosciute di bromoindaco F B, 
indaco ML B/2 B e M L B/2 R delle fabbriche di Hoechst, 
nonchè a quella della fabbrica badese R BN, si è aggiunta 
un’altra ancora più brillante ed in parte anche più resistente 
ML Bl B. 

Il sistema di allestimento del tino d'indaco colla soda e 
l’idrosolfito, consigliato dalle fabbriche di Hoechst, non ha 
avuto grande diffusione, poichè, come era già stato previsto, 
nulla giustificherebbe l’abbandono del metodo antico fondato 
sull'impiego del tino coll'ammoniaca. 

Alcune delle nuove materie coloranti che si fissano ana- 
logamente all’indaco e lo stesso bromoindaco, allorchè si 
trattano coi riducenti per renderli solubili, non sopportano 


1 Oesterreich's Wollen-und Leinen Industrie, 1910, pag. 368. Riassunto di 


una rivista di C. Hotmann su questo soggetto. 
O 
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la presenza dei sali di calce nell’acqua del tino e perciò viene 
prescritto di provocare la eliminazione di questi aggiungendo 
un kg. di sapone di olio di ricino per ogni 10 kg. di materia 
colorante in pasta. ! 

Il limitato impiego che hanno trovato i nuovi coloranti 
trae ragione, secondo C. Hofmann, non solo nel prezzo ele- 
vato, come più sopra fu già avvertito, ma in ciò che le tinte 
che si ottengono non sopportano sempre perfettamente il 
trattamento col vapore, come si richiede per gli articoli di 
grande resistenza. 

Fra i nuovi colori che offrono interesse per la tintura 
della lana, vogliono essere ricordati i bleu ciba, i rossi ciba, 
violetti ciba, ecc., della Società per l'industria chimica di Basilea 
ed i colori elindoni delle fabbriche di Hoechst. Il bleu, il 
rosso, lo scarlatto, il bruno e l’aranciato elindone, si compor- 
tano in modo pressoché eguale colla lana e perciò conven- 
gono specialmente per le tinte miste (tricromatiche). 


MATERIE COLORANTI CHE SI FISSANO COL MORDENTI. — Il 
maggior numero di queste si fissa attualmente con uu bagno 
di cromo dopo la tintura. In tal modo l’operazione riesce 
più spedita e si economizza tanto nella mano d'opera, come 
nella spesa per il combustibile, ed in molti casi le tinte rie- 
scono anche più resistenti. E accertato che la lana che fu 
sottoposta all’azione di un sale di cromo, dopo di avere fis- 
sata la materia colorante, sopporta assai meglio la gualcatura 
ed essendo accorciato il periodo della ebollizione la fibra 
conserva inalterate le sue proprietà. Per questi fatti non 
trovarono pressochè alcun impiego i colori apparsi in questi 
ultimi anni e che esigono la precedente mordenzatura della 
lava, tanto più che ora i tintori dispongono di colori che si 
fissano in presenza del sale metallico, sicchè viene soppressa 
non solo la mordenzatura preliminare, ma anche il tratta- 
mento col cromo dopo la tintura. Siffatto sistema fu consi- 
gliato 15 anni or sono dalla ditta Bayer di Elberfeld per al- 
cune alizarincianine. 

In appresso la Società berlinese per azioni lo ha appli- 
cato per la fissazione delle materie coloranti melacromo, che 
forniscono tinte solide ed ora parecchie altre fabbriche di 
materie coloranti consigliano l'adozione del così detto pro- 
cesso metacromo per altri colori; così L. Cassella e C. per 
i loro antracencromat, — Bayer di Elberfeld per i monocromi, 
— Kalle e C. per i colori al cromo in un solo bagno e Geigy 
per gli eriocromo. 

Il procedimento è abbastanza semplice e consiste nel far 
bollire dapprima la materia colorante nel bagno, poi nel raf- 
freddare questo a 60° C., aggiungendovi un terzo o la metà 
del peso della materia colorante di cromato potassico. Intro- 
dotta poi la lana, si riscalda gradatamente fino a giungere 
all’ebollizione, che si mantiene per */, d’ora. A questo punto 
si acidifica il bagno con 2-3 % di acido acetico per esaurire 
completamente la materia colorante e si prosegue nel riscal- 
damento per altra mezz'ora. I vantaggi di questo procedimento 
risiedono in ciò che si economizza nel tempo richiesto, si fa 
più lenta la ebollizione e perciò la fissazione della materia 
colorante e la formazione della lacca avvengono contemporanea- 
mente ed in modo uniforme. In tali condizioni il tintore può 
giudicare senz'altro della intensità e natura della tinta e rag- 
giungere più facilmente la gradazione voluta, a differenza del 
caso in cui la cromatura avviene da ultimo ed allorchè provoca 
una modificazione eccessiva nel tono. Trattandosi di tessuti 
che difficilmente si tingono uniformemente, si consiglia l'ag- 
giunta al bagno di tintura di 2-8 9%% di sapone di olio di ri- 
cino, anche se la fissazione della materia colorante si fa da 
ultimo. Ai cosidetti colori monocromo si riannodano i mer- 
cerol della ditta Read Holliday e Sons di Huddersfield, come 
anche il nero acido solido R Te 3 B delle fabbriche di Hoechst, 
ai quali è già stato mescolato il cromato necessario alla loro 
fissazione. L'applicazione si fa nello stesso modo dei colori 
acidi ed in presenza di acido formico. 

Nello scorso anno apparvero sul mercato le seguenti ma- 


1 La depurazione dell’acqua col sapone non è secondo noi consiglia- 
bile. Sarà preteribile di valersi dei metodi ordinari di raddolcimento, 
Per contro la presenza del sapone nel bagno di indaco ridotto ritarderá la 
ossidazione e perciò i bagni si conserveranno più a lungo. E sa 
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terie coloranti nere a mordente: nerosalizin C, A T e bleu- 
salizin A di Kalle, nerobleudiamante B Re nerocromoacido R L 
di Bayer, e nerobleuantracromo C (Mühlheim). 

Fra i nuovi azzurri a mordente meritano di essere ricor- 
dati: bleucromoacido 8G, R, BRN, FFB èe FFR di Bayer, 


. indacobleusalizin B e R di Kalle e cianantrol 8 G della fab- 


brica badese. Collegati a questi sono il violetto antracromo R 


(Mühlheim) e quello cromoxan R e B di Bayer. 


Per le tinte verdi solide si ebbero i seguenti prodotti: 
verde cromo palatino G della fabbrica badese, verde solfonacido 
di Bayer, verde antracromo A, G e G G (Mühlheim) e verde bril- 
lante per gualca S di Read. Holliday e Sons. Nel campo delle 
materie coloranti brune si ebbero: il bruno cromoantracene WS, 
WG ed ER (Cassella) di straordinaria resistenza e che si fissano 
col sistema monocromo, il bruno salixincrom CS (Kalle) e cro- 
mosolido D, R, G e 3G (Wiilfing, Dahl e C.). Fra i nuovi bigi 
meritano di essere ricordati: lantracencromat G (Cassella) 
ed il grigio cromo al un sol bagno 2 G (Kalle) e fra i rossi: 
il rossodiamante G, 3 G e 5 B di Bayer. Finalmente sono da 
registrare l’arancialo salivin G R (Kalle) ed il giallo solido 
cromo 2 R extra (Società berlinese per azioni). 

La moda ha concesso i suoi favori specialmente ai bruni, 
bruni oliva e tinte analoghe. Per gli articoli marengo, che 
risultano dalla miscela di lane tinte diversamente e che il 
pubblico in parte preferisce ancora, trovano impiego i neri 
solidi, dei quali alcuni sopportano assai bene l’azione del 
vapore. | 


COLORI ACIDI RESISTENTI ALLA GUALCATURA. — La tendenza 
che si accentua sempre più di accorciare il tempo necessario 
alla tintura è stata assecondata recentemente colla introdu- 
zione di alcune materie coloranti che forniscono tinte solide 
alla gualca anche se si applicano soltanto in un bagno acido. 
Tali colori sono il nero, il bleu ed il bruno alfano! (Cassella), 


i colori antranol (Wiilfing, Dahl e C.), i colori supramin 


(Bayer) ed il nero (oli! B, BB e BG (Hoechst). Le tinte che 
sì ottengono su lana resistono abbastanza bene alla gualca- 
tura e per questa proprietà i colori alfanol fureno i primi a 
trovare applicazione. Per la loro resistenza ai sali di cromo, 
possono essere associati, a seconda del caso, ai colori a mordente. 


| APPARECCHI MECCANICI PER LA TINTURA. — 'Trovano sempre 
più largo impiego tauto per la lana in fiocco, come per quella 
tilata e pettinata. Nel primo caso si evita la feltratura e nel 
secondo la fibra non si disloca e perciò il suo aspetto mi- 
gliore non può essera da alcuno disconosciuto. I difetti che 
talvolta presenta la lana tinta negli apparecchi meccanici, 
hanno, non di rado, origine nella qualità poco adatta della 
fibra e nel modo di condurre le operazioni. Non sempre si 
assegna la voluta importanza alla perfetta digrassatura della 
fibra ed alla eliminazione degli alcali, che questa trattiene 
dopo siffatta operazione ed è a ció che in parecchi casi si 
devono attribuire le ineguaglianze di tintura. Importa ram- 
mentare che cogli apparecchi meccanici i bagni di tintura 
offrono un volume minore rispetto al sistema usuale, e di 
questo fatto occorre tener conto quando si deve aggiungere 
la materia colorante od il mordente. Ciò vale specialmente 
per la cromatura, per la quale, ad esempio, a seconda dei 
casi si può ridurre la dose del sale metallico di 3-6 ‘/. 

Per la tintura della lana in fiocco trovano impiego si- 
stemi disparati, con eguale successo, e cioè gli apparati di 
Urban, Róssler, Esser, Wegel, Abt ed altri. Alle disposizioni 
gia note di Cohnen, Weissbach, ecc., per i filati se ne sono 
aggiunte altre che permettono di eliminare l'aria per la tin- 
tura coll'indaco e colle materie coloranti analoghe, nonché 
per provocare l'ossidazione successiva dei filati su rocchetti 
e rocchettoni sul tipo Obermaier. 


TINTURA DEI TESSUTI. — Ai tini d’indaco allestiti mediante 
la fermentazione non si era potuto rinunziare completamente, 
poichè valendosi di quelli all’idrosolfito, non si raggiunse il 
riflesso rossastro richiesto per i panni, senza ricorrere alla 
velatura coi colori acidi, che non offrono la resistenza del- 
l’indaco. 

Coll’introduzione delle varietà d’indaco artificiale 2 R, 4 R 
(Hoechst) e R BN (fabbrica badese) si è però iniziato un gra- 


duale cambiamento. in favore dei nuovi metodi di allestimento 
dei tini d’indaco. 

Fatta eccezione per le tinte correnti nere e azzurre di 
grande consumo, per le quali si ha a disposizione un grande 
numero di materie coloranti solide e di lieve costo, le tinte 
maggiormente preferite si aggirano su quelle dei moderni 
colori, cioè del bruno rossastro, giallastro ed ametista. 

Nello scorso anno assai numerosi furono i colori che ap- 
vero nel commercio, specialmeute destinati alla tintura dei 
panni. Basterà ricordare gli alizarincianoli (Cassella), i co- 
lori diretti di alizarina (Hoechst). | 

L’alizarincianol EF e B ed il violetto alizarincianol R, 
nonchè il bleu d'alizarina dirello B, EB ed il E8B, quello 
violetto R e verde G sono analoghi al safirolo, irisolo, ecc., e 
forniscono tinte assai vive, straordinariamente resistenti alla 
luce ed allo stropicciamento. 

Fra le altre materie coloranti azzurrastre vogliono essere 
ricordati: il bleu marino vittoria L H, Vantracianina G L ed 
il violetto solido per lana B Bayer), nonchè i bleu marino 
Nettuno B B T (Badisce). Fra i colori rossi si ebbero: la fuc- 
sina brillante per lana S L (Cassella), l’azofucsina 4 G extra, 
Valizarinrubinolo G W ed il rosso extra VR (Bayer). Nel 
campo dei colori bruni: il bruno solfonico 2 Re 4 R (Bayer), 
e fra i neri: lamidonero E, A, ET e AT (Hoechst), il nero 
solfonico 2 B e quello na/lilammina 5 G L e 4 BL (Bayer), il 
nero naftoacido 4 BF e 6 BT, nonchè il nero elioacido T L 
e 4BL (Mühlheim). L’unico giallo nuovo introdotto fu il 
Guinea solido della Società per azioni di Berlino. 

Fra i nuovi apparati per la tintura dei panni di lana 
merita di essere accennato quello di B. Cohnen di Greven- 
broich, che ha una speciale disposizione per obbligare il bagno 
colorante a muoversi attraverso i tessuti. g. 


Acidi minerali. 


ASSORBIMENTO DEI VAPORI NITROSI 
NELLA FABBRICAZIONE DELL’ACIDO SOLFORICO. 


Fino ad ora si è ammesso che per trattenere il più com- 
pletamente possibile i composti nitrosi, che coll’azoto sfuggono 
dalla camera di coda negli apparecchi per la fabbricazione 
dell’acido solforico, convenga valersi di questo stesso acido 
sotto la forma più concentrata possibile. Ed infatti le torri 
di Gay-Lussac vengono comunemente alimentate con acido 
a 60°-61° Bé. 

Per contro, secondo N. L. Heinz e H. Petersen ', l’acido 
a b4°-56° sarebbe dotato di una azione solvente ancora più 
spiccata, e cioè potrebbe assorbire un peso quattro volte mag- 
giore di acido nitroso rispetto all’acido della densità sopra 
accennata. Codesta osservazione, se confermata, tornerebbe 
specialmente utile per il fatto che, non obbligherebbe a con- 
centrare l'acido a 60° Bé e permetterebbe per conseguenza 
di mantenere la torre di Glover ad un regime di tempera- 
tura alquanto più basso, ciò che giova per la durata delle 
pareti e per l'economia di composti nitrosi che si realizza. 

È assodato che mantenendo in circolazione sulle torri 
un acido poco concentrato, la denitrificazione avviene assai 
più facilmente, sicchè sul Glover si può far passare tutto 
l’acido che si produce, essendo limitata la quantità ‘d’acqua 
da evaporare se trattasi di acido a 54°-56° Bé. 

Codesta innovazione converrebbe specialmente per gli 
impianti che dispongono di pochi forni meccanici per l’arro- 
stimento delle piriti, e cioè laddove la temperatura del Glover 
non permette di rinnovare frequentemente l’acido che vi si 
fa circolare. 

Prima d'ora abbiamo avuto occasione di constatare che 
allorquando i gas dell’ultima camera sono troppo secchi, l’a- 
cidità di questi all’uscita aumenta sensibilmente ed in questi 
casi torna utile alimentare la prima torre di Gay-Lussac con 
acido solforico alquanto meno concentrato. Rimane tuttora a 
chiarire se la maggiore solubilità dei vapori nitrosi osservata 
dagli autori si verifica tanto per i gas secchi, come per quelli 


. 1 Patente Germanica, N. 217723, in data 24 marzo 1905. 
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umidi ed é perciò a desiderarsi che sul comportamento del- 
l’acido solforico a diverso grado di concentrazione, rispetto 
ai composti nitrosi diluiti in un grande volume d’azoto e con 
poco ossigeno, vengano istituite precise esperienze per ac- 
certare l’attendibilità di quanto affermano gli autori, nonchè 
per stabilire se nelle condizioni create dal nuovo regime 
proposto per le torri di Gay-Lussac 1N, O; si fissa sotto forma 
di solfato di nitrosile, oppure se una parte si converte in NO, H, 
quando l’acido solforico è diluito. g. 


Amido, fecola e destrina. 


PROGRESSI 
NELLA PREPARAZIONE DELL’AMIDO DI RISO 


DI II. SCHREIB. ! 


In pressochè tutte le fabbriche la materia prima impie- 
gata è la risina e non è che nei grandi impianti che si ri- 
corre direttamente al riso, abbinando la pilatura per destinare 
i cascami alla preparazione dell’amido. 

Come si comprende le piccole fabbriche che acquistano 
la risina sono esposte a subire le variazioni di prezzo della 
materia prima in relazione alla richiesta ed al giuoco degli 
speculatori, che accaparrano i prodotti delle pilerie. 

Come è noto, dal riso spogliato dall’involucro non si pos- 
sono eliminare le materie proteiche esclusivamente coi mezzi 
meccanici, come accade col frumento, ma si rende necessario 
l'intervento di soluzioni diluite di soda caustica. Il riso trat- 
tiene tuttavia tenacemente una parte delle materie albumi- 
noidi, tantoché non è riuscito possibile fino ad ora di rendere 
la lavorazione continua, applicandovi il principio dell’esau- 
rimento e lavaggio metodico. Generalmente si opera ancora 
la macerazione entro recipienti fissi e pochi hanno adottati 
quelli muniti di agitatori. Ciò che importa maggiormente è 
di saper proporzionare convenientemente la concentrazione 
del liscivio in relazione alla qualità della risina, in modo di 
asportare le materie azotate senza provocare il rigonfiamento 
dei granuli d’amido. Il contenuto di idrato di sodio delle 
soluzioni si fa variare da 0,05 a 0,1 % e secondo Hanemann 
allorchè il tenore raggiunge 0,12, cioè 1 1/3 Bé, si corre già 
pericolo di trasformare parte dell’amido in salda. * 

Tutti i tentativi fatti per sostituire la soda con Altri 
reattivi non condussero a risultati soddisfacenti ed anche 
coloro che affermano di valersi dell’acido solforoso fanno 
succedere a questo reattivo il trattamento cogli alcali. 

Il riso macerato si sottopone alla macinazione nelle mo- 
lazze di pietra, ma per questo scopo si potrebbero utilizzare 
anche i molini a cilindri e secondo noi applicare a questa 
lavorazione le moderne disposizioni adottate per spappolare 
le argille a lavoro continuo, non tanto per risparmiare la 
forza che esigono le molazze, come l’autore ammette, quanto 
per rendere l'impianto più compendioso e per ridurre la 
maestranza. 

Per la lavatura dell’amido e per la separazione dei de- 
triti dell’invoiucro non furono introdotte innovazioni notevoli, 
Si ricorre tanto alle separatrici a forza centrifuga, come alla 
sedimentazione e si approfitta altresì degli stacci cilindrici 
per spogliare i cascami dell’amido che trattiene. La scelta 
degli apparecchi è subordinata in grande parte alle condi- 
zioni locali. Mentre gli idroestrattori esigono un personale 
relativamente assai numeroso, le vasche di sedimentazione 
richiedono spazio e fabbricati maggiore. Nella costruzione 
delle separatrici a forza centrifuga sono stati introdotti no- 
tevoli perfezionamenti ed in ispecie al secchio girevole di 
rame sono stati sostituiti quelli di acciaio saldato, i quali 
offrono maggiore sicurezza anche con velocità superiore a 
quella usuale, 

Negli apparecchi di stacciatura destinati a separare le 


1 Chemiker-Zeitung, 1910, pag. 522. 

? Come si comprende la temperatura alla quale si opera la macern- 
zione esercita grande influenza e perciò rimanendo eguale le altre condi- 
zioni, la densità del liscivio non potrà essere la stessa durantela stagione - 
calda e l'inverno. g. 
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impurezze grossolane non si hanno a registrare novità sa- 
lienti. Accanto agli stacci cilindrici orizzontali trovano im- 
piego, con eguale successo, anche quelli verticali. Ai comuni 
stacci piani furono apportate alcune modificazioni che però 
non sono di grande importanza. Meritevole di essere ricor- 
data è la disposizione brevettata dalla John-Commandit- 
gesellschaft Maschinenbau-Anstalt a Arnswalde, * che consiste 
in due cilindri per il lavaggio, collocati l'uno sopra l’altro 
perché l’acqua che contiene già sospeso dell’amido e che 
detluisce dal materiale pressochè lavato possa essere utiliz- 
zata per operare il primo lavaggio di quello appena caricato. 
A. Hinze-Wronke ha ideato di introdurre nei tini di sedi. 
mentazione delle pareti divisorie perché il liquido che deve 
abbandonare l’amido sia obbligato a percorrere una via più 
lunga, affinchè possa meglio sedimentare. 

Perché l’amido di riso secco assuma la forma voluta dal 
commercio a strali, occorre che sia raccolto entro cassette 
cubiche abbastanza grandi. In luogo di attendere lo sgoccio- 
lamento naturale, ora si ricorre all’aria compressa od al vuoto 
per eliminare l’acqua. Un nuovo apparato per la formatura 
e disidratazione dell'amido mediante l’aria compressa, è stato 
ideato da C. Drumm,? il quale fa arrivare la poltiglia di 
amido entro vagoncini divisi in parecchi compartimenti, con 
fondo bucherellato e con un canale per lo smaltimento del- 
l’acqua. I carrelli vengono introdotti in una caldaia munita di 
una porta laterale, che si può chiudere ermeticamente e nella 
quale si può spingere dell’aria compressa. L’acqua che at- 
traversa il fondo si raccoglie nel bacino inferiore, che è in 
comunicazione coll’atmosfera, ed allorchè l’amido è abbastanza 
asciutto, si estrae il vagoncino per sostituirlo con un altro 
appena caricato. 

Per la essiccazione preliminare dell’amido di riso si è ri- 
conosciuta sempre più la superiorità degli essiccatoi a galleria, 
i quali sono più economici delle solite camere riscaldate, ma 
non convengono che per una produzione alquanto considerevole. 
Negli impianti condotti razionalmente si riesce ad ottenere 
la essiccazione preliminare uniforme in 24 ore, mentre anti- 
camente occorrevano 4-5 giorni ed in questo periodo si ini- 
ziavano frequentemente delle fermentazioni che pregiudica- 
vano la qualità del prodotto. Cogli essiccatoi moderni si è 
potuto rinunziare alle placche di gesso assorbenti, sulle quali 
si ponevano i dadi di amido e che esigevano un servizio 
assai costoso. 

Furono fatti dei tentativi per ritagliare meccanicamente 
i piani di amido in modo che abbiano esattamente la forma 
cubica dopo la essiccazione preliminare, ma non sembra che 
fino ad ora si siano ottenuti risultati soddisfacenti e perciò 
l'operazione viene eseguita tuttora a mano. 

T'ulteriore essiccazione dell’amido dopo che è stato av- 
volto nella carta, perchè assuma la frattura a strali, si opera 
ancora entro camere nelle quali occorre che sia assai bene 
regolato il calore e la ventilazione. Secondo la privativa della 
ditta Harburger Reisstiirkfabrik Friedr. Thérl, * si riesce ra- 
pidamente a dare l'aspetto voluto all’amido anche partendo 
da quello in polvere, mediante torchiatura assai energica, 
tanto che la lavorazione può essere accorciata di 3 o 4 settimane. 

In alcuni stabilimenti si è preferito di organizzare la 
fabbricazione per ottenere esclusivamente dell’amido di prima 
qualità, per destinare i cascami all’alimentazione del bestiame, 
mentre in altri si produce auche amido di seconda qualità 
(amidone), che viene utilizzato per diversi usi tecnici. 

Sfortunatamente le materie albuminoidi contenute nel 
riso non offrono le stesse proprietà del glutine contenuto 
nel frumento e perciò non possono trovare applicazione come 
materia collante, sicchè la parte che si trova disciolta nella 
soda si perde colle acque di lavaggio, ancorchè si possa ri- 
tenere che il suo valore alimentare sia elevato. 

Per trasformare i residui della fabbricazione dell’amido 
sotto forma facilmente conservabile, la Sudenburger Maschi- 
nenfabrik und Eisengiesserei, a Magdeburgo, costruisce un 
apposito torchio, che è alimentato meccanicamente. ‘ g. 


1 Zeilschrifl fuer angew. Chemie, 1909, pag. 1581. 

? Patente germanica N. 217835, in data 27 ottobre 1908. 
3 Td. id. N. 205763, in data 9 marzo 1907. 

4 ld id. N. 192102. in data 12 gennnio 1907. 
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Processi chimici 
ed apparecchi relativi. 


RICUPERO DEI SALI DI POTASSIO 
CONTENUTI NEL TARTARO. 


Nei processi di preparazione dell’acido tartarico coi re- 
sidui della vinificazione, fondati sulla precipitazione di que- 
stacido allo stato di tartrato di calcio, rimangono nelle acque 
madri i sali di potassio, accompagnati da quantità abbon- 
danti di materie organiche, che inducono forte colorazione 
bruna. Per estrarviilsolfato od il cloruro di potassio sotto forma 
che sia accetta al commercio, il sig. Augusto Alberti * crede 
necessario distruggere innanzitutto le impurezze mediante 
l’ipoclorito di calcio, il quale le ossida in modo da provocare 
la separazione allo stato di carbonato di calcio. Le solu- 
zioni così depurate vengono convenientemente concentrate 
fino a ottenere la cristallizzazione dei sali di potassio. 

L'operazione vien eseguita nell’apparecchio qui appresso 
tratteggiato. Nel serbatoio 1 trovasi la soluzione che si vuole 
trattare. Questa arriva nella mescolatrice meccanica 3, nella 
quale viene mescolata coll'occorrente quantità di cloruro di 
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Apparecchio per ricuperare i sali di potassio 
contenuti nel tartaro. 


calce. La miscela si scarica in appresso nel tino 2, ove ri- 
mane parecchie ore, continuamente rimescolata. Appena che 
appare incolora, si fa passare sul filtro 4 e col mezzo del tubo 5 
si immette nell’apparecchio di concentrazione Kestner 7, ri- 
scaldato col vapore. L’evaporazione viene regolata in modo 
che la soluzione del sale potassico raggiunga 35°-40° Bé, per 
riversarla nella vasca 10 attraverso il tubo 9, mentre il va- 
pore formato viene condensato nella colonna barometrica ff. 

Avvenuta la cristallizzazione del sale di potassio e sepa- 
rato il sale ottenuto, si uniscono le acque madri alle soluzioni 
da concentrare per ripassarle nell’apparecchio di concentra- 
razione. I sali di potassio essendo destinati agli usi agricoli pos- 
sono essere utilizzati come materie fertilizzanti, anche se 
fortemente colorati ed infatti la loro estrazione dalle acque 
residue della preparazione dell’acido tartarico sappiamo si 
pratica già da tempo in una fabbrica lombarda. 

Lo spediente di ossidare le materie organiche mediante 
il cloruro di calce trova giustificazione, secondo noi, non tanto 
per rimediare alla colorazione bruna che i sali di potassio 
presenterebbero, quanto per le difficoltà che creerebbero le 
materie organiche negli apparecchi di concentrazione a fun- 
zionamento continuo. 

Siccome la spesa maggiore risiede nel combustibile oc- 
corrente alla concentrazione delle soluzioni saline, che di 
solito riescono diluite, ci sembra che in questo caso si debbano 
applicare i concentratori a effetto multiplo e nona semplice, 
come l’autore lo ha raffigurato. g. 


1 Privativa degli Stati Uniti d'America, N. 957295 del 10 maggio 1910. 
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Notizie. 

Le concessioni di acque pubbliche. — Dalla relazione 
del Direttore generale del Demanio riassumiamo le seguenti 
notizie sulle concessioni di acque pubbliche ad uso industriale. 

Per quasi venti anni la concessione di derivazione di 
acque pubbliche fu regolata dalle disposizioni della legge sulle 
opere pubbliche del 1865; disposizioni assolutamente inadatte 
all'importanza sempre maggiore assunta dalle forze idrauliche 
dopo i progressi della tecnica. 

Venne poi la legge del 1884, rimasta in gran parte inap- 
plicata e dimostrata in pratica difettosa. 

Si sono studiate modificazioni e riforme, che, concretate 
in qualche progetto di legge, giacciono da anni agli archivi 
del Parlamento. 

Così non abbiamo ancora un catasto completo delle acque 
pubbliche utilizzabili, delle derivazioni legittimamente o abu- 
sivamente effettuate e godute, delle rimanenti forze di cui 
possiamo disporre. 

Delle 2127 domande di concessioni trentennali (quelle 
che hanno una reale importanza) pendenti al principio del- 
l’esercizio finanziario 1908-1909, poco più di 300 furono esa- 
minate. 

Ne sono rimaste in istruttoria circa 1500, delle quali 200 
risalgono ad oltre un decennio. Aggiunte alle altre 511 do- 
mande presentate nell'esercizio, si ha un totale di 2500 do- 
mande arretrate, superiore all’arretrato esistente al principio 
dell’esercizio. 

Delle 300 domande di concessioni esaminate, ne vennero 
accolte 121, di cui 77 riguardavano derivazioni d'acqua per 
uso di forza motrice, 41 per uso d'irrigazione e bonificazione 
e 8 per uso potabile. 

Le 77 concessioni per forza motrice ebbero per oggetto 
un volume complessivo d’acqua di 1009,25 moduli-litri, ca- 
paci di sviluppare una forza di 76.644,67 cavalli dinamici; 
per tali concessioni fu stabilito un importo di canoni al pub- 
blico erario di L. 169.246. 

Al 1° luglio 1909 si calcola che esistessero 4323 conces- 
sioni, per l'ammontare complessivo di L. 2.008.871 in canoni. 

Di tali concessioni il maggior numero e le più importanti 
riguardavano derivazioni per uso di forza motrice: le conces- 
sioni per tale destinazione ascendevano infatti a 8114, riguar- 
davano un volume d’acqua di 76.508 moduli-litri, sviluppa- 
vano 644.759 cavalli dinamici ed erano gravate di canoni per 
un complesso di L. 1.956.518. 

Riguardo alle concessioni esistenti al 50 giugno 1909, per 
uso di forza motrice, tengono i primi posti le regioni ove 
sono più abbondanti i corsi d’acqua naturali, e cioè: 


Volume aequa Forza Canone 

moduli-litri cavalli-dinam. Lire 
Lombardia . 6026 225.626 653.840 
Piemonte . 3124 194.136 546.204 
Umbria. . . 2523 122.610 285.129 
Veneto . . . 4632 60.024 180.317 
Campania . 5700 25.145 84.022 


Analizzando le statistiche degli ultimi anni, si rileva che 
il numero delle concessioni va gradatamente diminuendo, 
mentre aumenta l'importo dei canoni. Ciò dimostra che la 
disponibilità di forze nei pubblici corsi d’acqua è in dimi- 
nuzione, sicchè è necessario creare cadute artificiali con la- 
vori dispendiosi, donde la conseguenza che le concessioni 
sono minori di numero, ma di maggiore importanza. 

L'ammontare dei canoni riscossi è andato sempre cre- 
scendo da L. 509.841 nel 1896-1897 a L. 2.187.688 nel 1908-1909. 


Il vino ed il sidro artificiali nella Svizzera. — Col 
messaggio del 22 marzo 1910, il Consiglio federale presentò 
alle Camere svizzere un disegno di legge per proibire la fab- 
bricazione, Ja detenzione a scopi commerciali e la vendita dei 
vini artificiali di qualsiasi specie e del sidro non genuino. 

Il Consiglio federale nota che tutti i grandi Stati che cir- 
condano la Svizzera (Francia, Italia, Austria, Germania) hanno 
già una legislazione molto severa per: quanto riguarda i vini. 

Sebbene questi prodotti, in generale, non siano dannosi 
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alla salute, il Consiglio federale crede di dover caldeggiarne 
la proibizione perchè rappresentano una frode al consuma- 
tore, al quale i prodotti artificiali sono venduti — general- 
mente tagliati con prodotti genuini per opera dei rivenditori 
— come merce genuina ed agli stessi prezzi di questa. 

Le fabbriche di vini artificiali nella Svizzera sono poco 
numerose: se ne trovano soltanto nei cantoni di: Friburgo 
(1 a Morat), Vaud (1 a Moudon), Basilea Città (2), Basilea 
Campagna (1 a Muttenz) e Berna (1 a Laupen, 1 a Aarberg, 
1 a Lyss, 1 a Anet, 1 a Pontenet, 1 a Durrenroth, 1 a De- 
lémont, 1 a Contelary e 1 a Leuzigen e cioè 9 in tutto, per 
la maggior parte di poca importanza). 

Bisogna osservare però che la fabbrica clandestina di 
vini artificiali è praticata in modo quasi generale dai pro- 
duttori e dai negozianti di vino. Le. loro manipolazioni sfug- 
gono ad ogni controllo e non è possibile perciò fare un cal- 
colo, anche approssimativo, della quantità di vino artiticiale 
che è messa in commercio per questa via. Essa però deve 
essere ingente, poiché è noto che i negozianti di vino del 
solo distretto di Grandson sono riusciti a vendere nel 1907 
circa 72 mila litri di vinello. 

Il Consiglio federale ritiene che la legge proibitiva non 
farà elevare il prezzo dei vini naturali del paese, poichè “i 
vini di Francia e d'Italia, che questi paesi forniscono in 
grande quantità ed a bassissimo prezzo, prenderanno nella 
Svizzera il posto lasciato libero dai vini artificiali e impedi- 
ranno il rincaro ,,. 


Il valico dello Spluga al Consorzio autonomo del 
Porto di Genova. — Il 2% giugno scorso si riunì in Genova 
l'assemblea generale del Consorzio autonomo del Porto di 
Genova. 

Tra gli altri argomenti, era all'ordine del giorno la que- 
stione del Valico ferroviario dello Spluga, della quale già si 
era occupato il Comitato esecutivo del Consorzio. 

Dopo viva discussione, l’assemblea votava la piena ed 
intera adesione del Consorzio all’azione in favore dello Spluga, 
considerando che solo questo, e non il Greina, risponde agli 
interessi del Porto di Genova. 


Privative I Industriali 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella seconda quindicina di luglio 1909. 


(Il primo numero indica il giorno del rilascio dell'attestato ; il secondo, frazio- 

nario, il numero del Registro attestati (volume e foglio); il terzo il numero 

= del Registro Generale. Il gruppo dei tre numeri, dopo il titolo dell'inven- 

zione o scoperta, la data del deposito della domanda; l'ultimo numero la 
durata in anni della privativa). 


Arte mineraria, e produzione di metalii e di metalloldi. 


22, 200/11, 97932. Hausmann Lincoln, a Schóneberg presso Berlino 
4 Procédé pour la protection des métaux par l’électrolyse du plomb ,. 
(Prolungamento della privativa 90002). 16-9-190%, 3. 

29, 290 84, 99733. Oddo Giuseppe, a Roma “ Nuovo forno a governo ma- 
nuale o meccanico por la combustione del minerale di zolto ,. (Prolunga- 
mento della privativa 91601). 31-12-1908, 1. 

30, 20,92, 96154. Wessel Peder, a Christiania * Dispositivo per localiz- 
zare i difetti di isolazione nelle linee elettriche ,. 9-6-1908, 6. 


Lavorazione dei metalli, del legno e delle pietre. 


29, 290.85, 99735. Brejcha Joseph Vincenz, a Strassburg (Germania) 
“ Procédé et uppareil pour le forage des trous ,. (Prolungameuto della 
privativa 74209). 31-12-1908, 1. 

24, 29043, 90706. Chemisch Technische Fabrik Dr. Alb. R. W. Brand 
& Co. Gesellschaft mit heschriinkter Hattung, a Charlottenburg (Germania) 
“ Processo per la produzione di una marmorizzazione del marmo ed altre 
pietre in generale mediante la colorazione in diversi punti senza l’im- 
piego di mezzi di copertura ,. (Prolungamento della privativa 73793). 31-12- 
1008, 1. 

26, 2051, 98682. Deditius Curl, a Friednau presso Berlino “ Processo 
per l’impregnuzione del legname ,. (Prolungumento della privativa 87503). 
30-12-1908, 1. 

21, 289/244, 90605. Deville Puillette Forest (Società), a Charleville “ Pro- 
cédé de préparation de modéles et dispositif pour taciliter lo moulage des 
pieces de formes spéciales ,. (Prolungamento della privativa 74204). 26-12- 
1908, 1. 

23, 29034, 93097. Doux Edoardo, a Torino “ Processo per fabbricare 
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catene di acciaio fucinate con anelli non saldati e rinforzati nelle parti 
di maggior consumo ». (Prolungamento della privativa 79625). 31-12-1908, 3. 

23, 290/37, 94700. Feinenburg Johann, a Solingen (Germania) “ Forbice 
le cui lame taglienti sono amovibili, e possono ricambiarsi ,. (Prolungu- 
mento della privativa 92746). 31-12-1908, 1. 

17, 289,210, 99423. Galoppini Fratelli (Ditta), a Genova “ Sistema Ga- 
loppini di chiusura di recipienti di metallo e apparecchio relativo ,. ‘Pro- 
lungamento della privativa 65857). 23-12-1908, 5, 

24, 200/44, 99708. Kahle Dorsey P., a Venus, Pa. (S. U. d'A.) “ Perte- 
zionamenti nelle chiavi inglesi ,. (Prolungamento della privativa 91641). 
31-12-1908, 1. 

21, 259/253, 99634. Kerl Wlodemar, a Basilea (Svizzera) “ Dispositif pour 
fraiser les cônes et sièges de soupape de tous genres ». (Prolungamento 
della privativa 91992). 25-12-1908, 1. 

21, 259 231, 99632. Marino Quintin e Barton-Wright Edward William, a 
Londra * Perfezionamenti nel trattamento del legno da essere usato negli 
apparecchi elettrochimici y. (Prolungamento della privativa 81952). 2-12- 
1908, 1. 

8, 20076, 99724. Nori Annibale, Calisti Domenica e Neri Leone Vir- 
gilio, Umberto, Emma, Adelaide, Enrico ed Angelo, a Soriano al Cimino, 
Viterbo (Rema) “ Piallatrice e aftacciatrice multipla per la lavorazione 
del legno, combinata con due o più assi portacoltelli paralleli, uno dopo 
l’altro registrabili, con corrispondenti piani mobili per regolare lo spes- 
sore del taglio ,. (Prolungamento della privativa 79950). 31-12-1908, 1. 

24, 200/50, 99718. Ossul Pedro, a Courbevoie :Francia) “ Clé à douilles 
à combinaisons ,. (Prolungamento della privativa 91993). 81-12-1908, 1. 

29, 20/87, 99743. Scuoppo Domenico fu Pietro e Cotzia Edoardo, a 
Spezia (Genova) “ Macchina per tornire gli oggetti che possono ditticil- 
mente lavorarsi col tornio comune ,. (Prolungamento della privat. 93031). 
27-12-1908, 3. 

31, 240/110, 99813. Tear Mc. Baltour Fraser, a Rainhill, Lancaster (Gran 
Bretagna), e Gibson Cecil William, a Londra “ Perfezionamenti nella fab- 
bricazione di tubi o corpi tubolari di acciaio o di metallo indurito ,. (Pro- 
lungamento della privativa 61623). 10-12-1905, 2. 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella prima quindicina di gennaio 1910. 


Elettrotecnica. 


$, 300/44, 103263. Latour Marius, a Parigi “ Moteur monophasó ,. (Pro- 
lungamento della privativa 83577). 26-6-1909, 3. 

15, 300211, 99912. Le Pontois Léon I., a New Rochelle (S. U. d'A). 
4 Perfectionnements dans les alternateurs du type magneto à induction ,. 
(Rivendicazione di prioritá dall'11 luglio 1908). 12-12-1908, 6. 

13- 300-147, 103306. Majorana Quirino, a Roma “ Dispositif pour moduler, 
au moyen de sons et des paroles l'intensité des oscillations, électroma- 
gnétiques irradiées dans l'espace ». 'Prolungamento della privativa 88603). 
253-6-1909, 1. 

11, 30088, 100926. Moretti Riccardo, a Roma “ Rivelatore di onde 
Hertziane con selettore ad eccitazione diretta „ 6-3-1900, 1. 

13, 300/162, 100326. Osculati € Carini (Ditta), a Milano “ Giunto per 
condutture elettriche , 20-1-1909, 3, 

10, 300/56, 100407. Polvfrequenz Elektricitiits Gesellschaft m. b. H., ad 
Amburgo * Dispositivo per generare vibrazioni elettriche di alta frequenza ,. 
(Rivendicazione di priorità dal 17 marzo 190%). 4-3-1909, 6. 

3, 2%), 196, 100545. Ricchieri Ernesto, a Milano “ Apparecchio telegrafico 
tascabile da campo ,. 15-2-1909, 3. 

5, 299/244, 100591. Siemens & Halske Aktien Gesellschaft, a Berlino 
“ Spina di collegamento per installazioni telefoniche , 2-8-1909, 15. 

10, 300 54, 94502. Siemens-Schuckert-Werke G. m. b. H., a Berlino 
“ Dispositif de suspension de coîbles électriques isolés comme conducteurs 
acriens , 5-1-1909, 15. 

13, 300/169, 100718. Stassano Ernesto, a Torino “ Sistema di trasforma- 
tore a campo rotante per trasformare corrente polifase in monofase, con 
rapporto di trasformazione variabile , 13-2-1909, 1. 

10, 300,73, 103124. Weston Edward, a Newark New Jersey (S. U. d'A.) 
u Perfectionnements apportés aux rhéostats ,. (Prolungamento della pri- 
vativa 65450). 14-6-1909, 3. 


PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


Cessione di Privativa Industriale o Brevetto d'invenzione 


Il signor José OCEJO Y OCEJO a Burgos (Spagna), con- 
cessionario in Italia di un Attestato di Privativa indu- 
striale o Brevetto d’Invenziove rilasciatogli dal Ministero di 
Agricoltura, Industria e Commercio del Regno il 13 luglio 1909, 
Vol, 259, N. 182 (N. Gen. 97012) per una sua invenzione avente 
per titolo: * Disposizione per evitare le oscillazioni nei 
veicoli mediante la forza elastica delle molle ,, otfre in 
vendita tale sua invenzione privilegiata o la concessione di 
licenze di esercizio in Italia della stessa. 

Rivolgersi per schiarimenti e trattative all’Ufficio Intérna- 
zionale per la tutela della proprietà industriale Ing. GAETANO CA- 
PUCCIO, Piazza Solferino N. 8, TORINO. 
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CESSIONE DI PRIVATIVA INDUSTRIALE 


Il signor JAMES MELVIN PATTERSON, concessionario 
della privativa industriale italiana N. 90578 del 7 agosto 1907, 
dal titolo: 4 Macchina per involgere articoli diversi ,, è 
disposto a vendere la detta privativa od a concedere licenze 
di fabbricazione. 

Rivolgersi per informazioni eschiarimenti all’Ing. LETTERIO 
LABOCCETTA, Studio tecnico per l'ottenimento di Privative 
industriali e registrazione di Marchi e Modelli di fabbrica in 
Italia ed all’estero, Via della Vite, 54 - ROMA. 


Il signor Adolf VOGT, a Londra, concessionario delle 
seguenti privative industriali italiane: 

1° Vol. 228, N. 223, per: “ Système de production de 
force motrice par l’action d'un jet de vapeur ou d'un 
jet de gaz , dell’11 luglio 1906. 

2° Vol. 228, N. 224, per: “4 Appareil pour produire des 
guz de combustion sous pression „ dell'11 luglio 1906. 

3 Vol. 229, N. 217, per: * Méthode perfectionnée pour 
transformer en enérgie cinétique Vun fluide en mouve- 
ment, l’energie chimique d'un combustible, et disposition 
pour sa mise en pratique y dell'8 agosto 1906. 

4° Vol. 231, N. 40, per: “ Perfectionnements apportés 
aux moteurs d combustion interne , del 15 settembre 1906. 

5° Vol. 246, N. 142, per “« Méthode et dispositifs pour 
augmenter le rendement volumetrique des pompes, des 
compresseurs, des moteurs à combustion interne et de 
toutes autres machines à cylindre et a piston aspirant 
des charges de fluide élastique , del 27 maggio 1907, de- 
sidera entrare in trattative con qualche industriale italiano 
per la totale cessione o la concessione di licenze di esercizio 
delle privative stesse. 

Rivolgersi per schiarimenti all'Ufficio Internazionale per 
brevetti d'Invenzione e Marohi di fabbrica della Ditta SECONDO 
TORTA & C. - Torino, Via Carlo Alberto N. 35. 


DA VENDERE: 


1 Motrice a vapore Sulzer 1895, giri 80, 
HP 130/160, con condensatore a miscela, 
volante a 6 gole di mm. 4400, completa. 

„ 1 Motrice Sulzer 1885, giri 80, HP eff. 100. 

» 3 Caldaie Sulzer, costruzione 1885, pressione 

atm. 6 '/,, superficie di riscaldamento metri 
quadrati 61, tipo Cornovaglia, 

„ 1 Caldaia tipo Cornovaglia, costruzione Sulzer 

1887, press. atm, 6 '/., superficie di riscal- 

damento mq. 61. 

Caldaia Cornovaglia, costruz. Sulzer 1894, 

press. 6 '/, atm., superficie di riscaldamento 

mq. 65. 

„ J3 Caldaia Cornovaglia, costruz. Sulzer 1895, 

press. 6 '/, atm., superficie di riscaldamento 

mq. 65. 

Caldaia Cornovaglia, costruz. Sulzer 1902, 

press. 6 '/, atm., superficie di riscaldamento 

mq. 72, 


» l 


Per eventuali trattative riuolozsi alla Rivista 
L'INDUSTRIA alle iniziali F. P. 24550. 


Tipografia degli Operai (Soc. co0p.), via Spartaco, 6 (viale P. Romana). 


VOLUME XXIV, N. 30. MILANO, 24 LucLio 1910. 


- YV. 


RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA =”: 


Premiata eon Medaglia d'argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


Parte Tecnica 


Aeronautica. 


PALLONI ORDINARI E DIRIGIBILI 


PER L'ING. E. FORLANINI. 

L’aviazione ha indubbiamente un avvenire grandissimo 
e i suoi trionfi odierni saranno certo superati e di gran lunga 
da quelli futuri; è però assai verosimile che anche in avve- 
nire le macchine volanti non escludano i dirigibili nè vice- 
versa, e ciò in ragione della intrinseca ditterenza dei risultati 
a cui è permesso di aspirare colle une e cogli altri; colle 
macchine volanti si potranno raggiungere, in un avvenire 
forse ancora lontano, delle velocità fulminee di 800, 400 e 
anche 500 chilometri allora; queste velocità non si otterranno 
probabilmente in vicinanza del suolo nè a piccole altezze di 
qualche chilometro, ma bensì ad altezze vertiginose di 25-30 
e più chilometri, superiori a quelle raggiunte dai palloni 
sonda, altezze dove la densità dell'atmosfera è paragonabile 
a quella del vuoto prodotto da una mediocre macchina pneu- 
matica. ! , | 

Finalmente alla velocità fulminea ed all’altezza vertigi- 
nosa, le macchine volanti potranno aggiungere una agilità 
acrobatica e potranno aggiungere finalmente, ciò che non 
guasta, una grande modicità di costo. 

I dirigibili invece ci otfriranno, dal canto loro, una sicu- 
rezza maggiore per la incolumità delle persone, la possibilità 
di viaggi lunghissimi, spinti fino all'intero giro del globo, la 
possibilità di trasporti in massa, cioè la possibilità di veri 
trasatlantici aerei, e sopratutto essi offriranno la possibilità 
di realizzare questi risultati relativamente presto, cosa questa 
che non mi pare di poter dire per le macchine volanti. Ho 
detto così il perchè credo che le macchine volanti non esclu- 
deranno i dirigibili. 

Ciò premesso, eccomi in primo luogo a dliscorrere dei 
palloni sferici ordinari. 

Il gas impiegato pel riempimento Qun pallone aero- 
statico è, generalmente, il gas luce, che pesa un po' meno 
della metà dell’aria atmosferica; meno frequentemente s'im- 
piega l'idrogeno che pesa meno di t/i dell’aria: qualche volta 
si impiega la stessa aria atmosferica resa più leggiera me- 
diante un forte riscaldamento ed un forte grado d'umidità; 
si hanno in questo caso le mongolfiere. 

A cosa può servire un pallone sferico ordinario e quali 
scopi possiamo prefiggerci di raggiungere col suo impiego ? 

Il pallone ha modo di salire o discendere nel seno del- 
l'atmosfera mediante il getto di zavorra o lasciando sfuggire 
del gas; esso può, come suol dirsi, muoversi sulla verticale, 
ma, non essendo dirigibile, cioè non avendo alcun modo di 
acquistare una velocità propria in direzione orizzontale nel 
seno dell’aria che lo circonda, esso resta naturalmente fermo 
rispetto ad essa e se l'aria che circonda il pallone si sposta 
in blocco, più o meno rapidamente, rispetto al suolo sotto- 
stante, il pallone segue in tutto questo movimento, appunto 
come questo movimento sarebbe seguito in tutto dalla por- 


1 Questo, naturalmente, se si potranno costruire, come credo, dei mo- 
tori capaci di funzionare con aria così rarefatta. i 


zione d'aria che oceuperebbe il posto del pallone se questo 
non ci fosse, porzione d'aria che avrebbe lo stesso volume e 
peso del pallone. ; 

Al fenomeno dello spostamento in blocco dell'aria rispetto 
al suolo sottostante, noi diamo il nome di vento e conclu- 
diamo che il pallone cammina col vento qualunque sia la 
velocità che questo può avere. Così, nelle relazioni di ascen- 
sioni in pallone libero è ricordato frequentemente il caso che 
il pallone sia trascinato da un vento fortissimo pur trovan- 
dosi effettivamente nell'interno di un’aria perfettamente calma; 
tanto calma, che mi ricordo di avere letto di aeronanti che, 
avendo commessa imprudenza di fumare sotto quel gran 
serbatoio di gas combustibile che è un pallone, hanno potuto 
vedere il fumo dei loro sigari innalzarsi quietamente in fili 
verticali, come avviene ben ditlicilmente anche in una camera 
chiusa. 

In altri termini il fenomeno vento si manifesta in due 
modi affatto diversi a terra e nella navicella di un pallone 
libero; a terra è un fenomeno dinamico, è Purto della cor- 
rente aerea contro la persona, con relativa sensazione di 
fresco o di freddo, colla mozzatura del respiro, colla polvere 
negli occhi, ecc., ecc.; nella navicella di un pallone libero in- 
vece il vento è un fenomeno puramente visivo ed auditivo: 
è cioè la vista del suolo che fugge più o meno rapidamente 
in una data direzione, è la vista degli alberi che si piegano, 
dei nembi di polvere che si sollevano laggiù sul fondo del 
fiume aereo che ci trasporta, ed è, qualche volta, anche il 
sibilo o l’urlo del vento che arriva da lontano da dove questo 
fiume striscia sul suo fondo; tutto ciò mentre intorno al pal- 
lone è calma perfetta. I 

Non vorrei però esagerare: non voglio dire cioè che sia 
sempre così; assai spesso invece l'aria che si trasporta in 
blocco è agitata contemporaneamente da altri movimenti in- 
terni, principalmente da vortici e ribollimenti, come si pos- 
sono osservare nella corrente di un fiume; ciò avviene più 
facilmente in vicinanza del suolo per Purto del fiume aereo 
contro i vari ostacoli del fondo, case, piante, ineguaglianze 
del suolo, ecc. In tal caso i grandi rimovimenti trascinano 
seco anche il pallone e sono poco o niente sentiti da chi sta 
nella navicella; sono sentiti invece i piccoli rimovimenti, 
quelli cioè che hanno un'estensione piuttosto piccola rispetto 
alla grandezza del pallone; per questi piccoli rimovimenti 
accade, per chi sta nella navicella e mentre questa cammina 
velocemente rispetto al suolo, di essere colpiti da correnti, 
generalmente lievi, ma di direzione continuamente e rapida- 
mente variabile in tutti i sensi. 

Facendo però astrazione da queste perturbazioni locali 
si può concludere, in termini generali, che in aria non c'è 
mai vento perchè il pallone cammina col vento e fa parte 
di esso. 

E poiché il pallone cammina col vento, esso può dunque 
servire a percorrere, rispetto al suolo, «delle distanze più o 
meno grandi a seconda della velocità del vento e della du- 
rata dell’ascensione ; siccome poi non è generalmente prudente 
Vattidarsi a venti assai forti, perché allora l’atterramento di- 
venta assai pericoloso, così la distanza percorsa può aumen- 
tare, principalmente coll'allungare la durata dell'ascensione. 

Il pallone sferico ordinario può dunque servire per fare 
dei viaggi anche lunghissimi, ma, pur troppo, a casaccio e 
senza mèta prefissa; è solo possibile, fino ad un certo punto, 
di approfittare del vento quando esso spira nella direzione de- 
siderata ma, ch'io mi sappia, finora non è mai stato possibile 
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di fare dei lunghi viaggi a meta prefissa; si è parlato più volte. 
ad esempio, della possibilità di attraversare l'Atlantico in pal- 
lone, approfittando della costanza e regolarità dei venti alisei, 
ma perchè un tal progetto fosse almeno tentabile, bisogne- 
rebbe che i palloni sferici ordinari avessero la possibilità di 
restare in aria almeno per una settimana o meglio per quin- 
dici giorni, mentre finora non vi sono mai restati due giorni. 

Per ora quindi, l’applicazione più pratica e positiva che 
sia stata fatta coi palloni ordinari, è stata il loro impiego 
durante l’assedio di Parigi nel 1870 per far comunicare la 
Capitale coi dipartimenti. 

Oltre la possibilità di un lungo soggiorno nell'atmosfera, 
il pallone ordinario può essere impiegato frenato, cioè trat- 
tenuto da una fune, come osservatario militare in caso di 
guerra e può finalmente servire per lo studio dell’atmosfera 
anche a grandi altezze e cioè fino a circa 10 chilometri con 
palloni montati e fino a quasi 80 chilometri coi palloni sonda 
non montati. 

Finalmente e sopratutto il pallone ordinario è il prin- 
cipio del dirigibile; non gli manca che l’applicazione di un 
motore per diventarlo, e anche sotto questo punto di vista 
è facile concludere che il requisito più importante che si può 
domandargli è quello di poter restare sospeso nell’aria il più 
a lungo possibile. Per tal modo, quando il pallone ordinario 
diventerà dirigibile, esso potrà fare dei viaggi lunghissimi. 

(Continua). 


I Macchine idrauliche. 


ESPERIENZE DI COLLAUDO SU DUE TURBINE A SPIRALE 
DELLA CASA Ina. A. RIVA & C. - MILANO 
PER L'ING. G. GHERSINA - MIAGLIANO (BIELLA). 
(Continuaz. e fine, v. L'Industria, 1910, pag. 379, 887, 408 e 457). 


Come s'è già accennato, in una fase dell'impianto motore 
dello Stabilimento precedente alla sua sistemazione definitiva 
odierna, l’alternatore di 280 HP era comandato dalla mede- 
sima trasmissione che ora si doveva comandare dalla nuova 
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turbina, ed il rapporto dei giri era lo stesso dell’attuale. Il 
comando avveniva per cinghia semplice di 600 mm., e con 
rullo tenditore fornito dalla Compagnie Universelle des Trans- 
missions “ Lenix ,. Poichè s'era visto che il tenditore in di- 
scorso poteva benissimo esser conservato per il nuovo im- 
pianto, sorse spontanea l’idea di farlo servire alla determi- 
nazione sperimentale del coefficente y della formola 


Tatere, 


noto il quale il problema della trasmissione a mezzo di cin- 
ghia e di rullo tenditore si riduce ad una questione elemen- 
tare di statica grafica. 

Si indichi con v la velocità della cinghia nel caso della 
fig. 21, v — 21,8 m./sec., con T e £ al solito le tensioni in kg. 
nel ramo conduttore e condotto e con C il numero di cavalli 
assorbito dalla puleggia condotta. Sarà : 


C=(T-1)X 75 = 0,290 (T—0, 


C si poteva determinare misurando. l'energia resa dall'alter- 
natore e conoscendo il suo rendimento; il che fu effettiva- 
mente fatto. La tensione  puó dedursi facilmente quando 
sia nota la pressione che il rullo tenditore esercita sulla 
cinghia, pressione che a sua volta puó dedursi staticamente 
dal peso del rullo e dei suoi bracci, riferito al centro del 
rullo stesso, e dalla tensione esercitata dalla catena che sol- 
leva il tenditore verso l’alto. La determinazione grafica di 
detta pressione, e la sua scomposizione nelle due forze ft è 
indicata nella figura per una posizione speciale del tenditore, 
e non abbisogna di spiegazioni. Le due forze a è peso del 
tenditore riferito al centro del rullo e bc tensione della fune 
risultano direttamente da misure e da determinazioni di pesi, 
e devono censiderarsi come dati del problema. 

Dalla figura risulta quindi  — 145 kg., ed essendosi avuto 
C = 280 HP, sarà T = 1105 kg., e quindi risolvendo la for- 


mola precedente 
u = 0,470. 


Ripetendo il calcolo per altri valori di C e quindi per 
altre posizioni del tenditore, si trovarono valori di y abba- 


Fig. 21. Calcolo grafico di ¿ nella trasmissione di prova (Scala 1 : 40). 
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stanza costanti, e si poterono constatare le seguenti leggi, 
che però, data la scarsezza numerica delle esperienze e la 
non grande precisione nella misura di C possibile quando si 
fecero queste esperienze, non ci azzardiamo di esporre se non 
in forma qualitativa: 

1° La tensione nel ramo condotto diminuisce col cre- 
scere della potenza tramessa. 

2° Il coefficiente y cresce coll’angolo di avvolgimento 
della cingnia sulla puleggia, per cui se si volesse dare a p 
il significato di coefficiente d’attrito, costante, bisognerebbe 
scrivere 


T=ltef MP 


essendo / (ax) una funzione crescente dell’angolo « di avvol- 
gimento. 

Si comprende di leggeri come queste due proprietà del 
tenditore tipo Lenix sieno provvidenziali per la trasmissione 
per cinghia, e servono forse a spiegare la fortuna di questo 
apparecchio. Notisi che nell’esperienza descritta più sopra si ha 


T-t=0877T, 


cioè 1'87 “/, dello sforzo massimo subito dalla cinghia viene 
effettivamente utilizzato per la trasmissione. 

Ottenuta per questa via una base sperimentale per il 
calcolo della trasmissione da progettarsi, se ne verificò la 
stabilità nel seguente modo (v. figura 22): essendo ancora 
v = 21,8 m./sec., ed avendosi C = 300 HP, sarà T — t = 8,45, 
C = 1084 kg. | 

Supponendo « = 260° — 4,587 e limitandosi per prudenza 
a supporre solo y = 0,4, sarà 


T=te18l — 6,11 t 
e peró 
T = 1286 kg. t — 202 kg. 


Aggiungendo a 7 il peso della cinghia, che può stimarsi 
in 4 kg. al ml., e quindi pari a 44 kg., si ha in totale un 
carico di 1280 kg., che per una cinghia di 600 mm. corri- 
sponde ad uno sforzo di circa 21,38 kg. per cm. di larghezza. 
Questa sollecitazione è certamente notevole, ma non esage- 
rata per una cinghia di buona qualità; e la prova migliore 
di questo asserto è che mentre scrivo la cinghia lavora già 
da circa 4 mesi senza aver dato luogo al più piccolo incon- 
veniente. Mu 

Sulla stessa fig. 22 è fatto anche graficamente il calcolo 
del momento necessario perchè il rullo del Lenix potesse 
provocare la tensione £ necessaria. 

La trasmissione così calcolata e costruita fu sottoposta 
ad una serie di esperienze specialmente per determinare lo 
scorrimento fra la puleggia conduttrice e la condotta. 

A questo scopo si fissò un contagiri all’albero della tur- 
bina, mentre un secondo fu fissato all’albero principale dello 
stabilimento, che è comandato, mediante ingranaggio piano 
con rapporto di 82:70, dall'albero che porta la puleggia co- 
mandata. Con due contasecondi previamente tarati l’uno ri- 
spetto all’altro, e dopo essersi accordati sull’istante dell’inizio 
dell'esperienza, due operatori contavano, per mezzo di uno 
speciale congegno di attacco e distacco dei contagiri, il nu- 
mero dei giri fatti contemporaneamente dalla turbina e dalla 
trasmissione principale nello stesso numero di secondi. Senza 
stare a riportare tutti i dati dell’esperienza, diamo nella ta- 
bella che segue i principali fra di essi: 


li E RT 

Durata sa : Potenza Scorrimento . 
Giri fatt 

ini dalla turbina dias rl ato | 

15' 7487 66,5 074 | 

15' 7503 281,9 1,84 
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Fig. 22. Calcolo grafico 
del momento da appli- 
care al “ Lenix ,„. 


(Scala 1 : 40). 
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Se si calcola la perdita di giri dovuta alla differenza di 
allungamento elastico dei due rami di cinghia,' e pur te- 
nendo conto dell'incertezza del modulo d'elasticita del cuoio, ? 
si arrriva a numeri molto prossimi a quelli dedotti coll'espe- 
rienza. Così, per es., trasmettendo 800 HP e supponendo in 
media E = 2000 kg./cm?., si avrebbe uno scorrimento del- 
P 1,69 %,. Si può quindi concludere che gli scorrimenti os- 
servati sono dovuti o totalmente od almeno per buona parte 
alla differenza di allungamento dei due rami della cinghia, 
e solo in misura insignificante dipendono da un vero e pro- 
prio sdrucciolamento della cinghia sulle pulegge. Sarebbe 
quindi dimostrato anche da queste esperienze quanto la Com- 
pagnia dei Lenix ha sempre affermato, che cioè coi suoi ap- 
parecchi lo scorrimento delle cinghie è quasi annullato. 


Apparecchi di sollevamento 
e di trasporto. 


GLI ELEVATORI INDUSTRIALI 
CONSIDERATI NEI RIGUARDI DELLA SICUREZZA 
DEL LORO ESERCIZIO. 

(Cont., v. L'industria, 1910, pag. 355, 106, 125 e 454). 


Apparecchi elevatori mossi meccanicamente. 


Gli apparecchi elevatori che più comunemente si trovano 
in uso negli Stabilimenti industriali per etfettuare trasporti 
da piano a piano, o sono collocati in appositi vani a forma 
di canna, a pareti cieche od a giorno, entro cui si muove, 


Fig. 30. 
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guidata, la cabina di sollevamento, o sono installati in pozzi 
di scala o sono aderenti alla parete esterna del fabbricato e 
circondati da apposite incastellature che circoscrivono lo 
spazio percorso dalla cabina. 


1 Cfr. 8. Carpa, Corso di meccanica applicata alle macchine, Torino, 1905. 
? Cfr. C. v. Bacu, Die Maschinen-Elemente, Leipzig, 1908, S. 110, u. ff. 
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Altri elevatori si muovono lungo piani inclinati, come è 
il caso di quelli che servono pel caricamento degli alti forni 
e che sono ora entrati in grande uso (skipways). Vi sono 
pure elevatori continui, che si usano molto pel trasporto delle 
persone, e che consistono in una serie di cabine fissate a 
bilico su funi o catene continue che percorrono tutto il pozzo 
verticale dell’elevatore. Vi sono elevatori, sia verticali, sia 
inclinati composti di organi di trazione continui, sui quali 
sono fissate delle mensole foggiate opportunamente per ri- 
cevere botti o balle. 

Noi però limiteremo il nostro studio agli elevatori ver- 
ticali ed a quei tipi che più comunemente si trovano instal- 
lati nei nostri stabilimenti. 

A seconda della natura del mezzo motore, gli apparecchi 
elevatori mossi meccanicamente possono distinguersi in tre 
grandi categorie: Elevatori che derivano il movimento da 
una trasmissione mossa da un motore qualsiasi, Elevatori 
idraulici ed Elevatori elettrici. 

Fra gli elevatori che derivano il movimento da una tra- 
smissione sono poi da distinguere quelli la cui velocità di 
discesa può essere variata ad arbitrio dal manovratore, da 
quelli che hanno velocità normali costanti tanto per l’ascesa 
quanto per la discesa. Ai primi appartengono gli elevatori 
a frizione ed analoghi che si conoscono nella pratica sotto 
il nome di montasacchi, agli altri appartengono tutti gli 
elevatori a ruotismi più comunemente impiegati negli stabi- 
limenti industriali per trasportare sole merci o merci e per- 
sone assieme. 


a) MONTASACCHI. — L'argano di un montasacchi è costituito 
da un tamburo sul quale si arrotola la fune o la cinghia di 
sollevamento della sedia mobile, il quale riceve il movimento 


7, Y 


sia a mezzo di cinghia, sia a mezzo di ruote di frizione ed è 
tenuto in riposo, anche a carico sospeso, mediante un robusto 
freno che entra in azione quando gli organi motori sono resi 
totalmente o parzialmente inattivi in conseguenza di sposta- 
menti relativi operati dal manovratore a mezzo di opportune 
leve od eccentrici. 

La velocità di ascesa di questi elevatori è determinata 
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dal rapporto di trasmissione e soltanto può essere variata 
entro quegii stretti limiti che praticamente si raggiungono tol- 
lerando strisciamenti fra gli organi che collegano il tamburo 
colla trasmissione. La velocità di discesa è invece a completo 
arbitrio del manovratore e può prossimamente raggiungere 
la velocità di un grave che cade liberamente. 

Per questa circostanza e pel fatto che questi montaca- 
richi ponno essere con tutta facilità comandati intempesti- 
vamente da operai che si trovano ad un piano diverso da 
quello in cui si sta operando il caricamento, si hanno spesso 
da lamentare gravi infortuni. La difficoltà e forse l’impossi- 
bilità di riescire ad eliminare radicalmente tutte le cause di 
pericolo che presentano i montasacchi, specie quando sono 
usati anche pel trasporto di persone, fa desiderare di ve- 
derli presto scomparire dall’uso. Fu il mugnaio il creatore 
di questi economici apparecchi di trasporto che, usati a 
dovere prestano nei molini un servizio economico, comodo 
e rapidissimo, e per queste loro ottime qualità si conser- 
veranno in vita per molto tempo ancora. Nei grandi mo- 
lini moderni, nei quali il trasporto del grano e delle fa- 
rine si compie in modo completamente automatico a mezzo 
di norie, viti d’Archimede e tele continue, il montasacco è 
quasi scomparso o ne è riservato l’impiego ai soli capi per 
portarli rapidamente da un piano all’altro; nei piccoli e medi 
molini è invece ancora molto usato anche per trasporti di 
merce accompagnata dall'operaio, tanto da noi che all’estero 
e neppure i Prussiani, che sono tanto rigorosi, hanno pen- 
sato alla possibilità di inibirne l’impiego. 

Ma se l’uso dei montasacchi deve essere tollerato per 
giuste considerazioni industriali, è d’altra parte doveroso che 
tanto gli utenti quanto i tecnici che provvedono sia alle in- 
stallazioni, sia alla sorveglianza di questi elevatori, abbiano 
a studiare e ad attuare o far attuare i provvedimenti atti a 
renderli, più che è possibile, rispondenti alle prescrizioni 
degli articoli 9 e 10 del Regolamento generale di preven- 
zione Decreto Reale N. 230, ed inoltre che abbiano a stabilire 
delle rigorose norme di servizio ed a limitare il numero delle 
persone aventi facoltà di usarne affine di impedire che ven- 
gano commesse imprudenze da persone non pratiche. 

La conformazione più comune di questi montasacchi è 
quella a cinghia che, salvo piccole differenze nei particolari, 
corrisponde a quella rappresentata nelle fig. 30 e 31. 

Sull’aste del tamburo, sul quale va ad avvolgersi la cin- 
ghia E che porta la sedia ‘mobile A, è calettata una grande 
puleggia H collegata per mezzo di cinghia colla sottostante 
puleggia a ribordi K fissa all'albero di trasmissione costan- 
temente in moto. 

L'asse del tamburo e della puleggia ha una delle estre - 
mità conformata a sfera e riposante in un sopporto fisso, 
l’altra estremità, prossima alla puleggia, è cilindrica ed è 
portata da un sopporto oscillante mobile in guide verticali 
praticate nell'incastellatura dell’argano. Nella condizione di 
fermo la cinghia resta lenta, la grande puleggia A riposa sul 
ceppo in legno G e pel peso proprio e del tamhuro rimane 
frenata; così è impedita la discesa della sedia anche carica 
del massimo peso. 

Il sollevamento e l’abbassamento della sedia mobile si 
fa sempre tirando la fune /, con che, per mezzo delle leve m 
ed r, si ottiene il il sollevamento dell’estremità mobile del- 
l’asse del tamburo e della puleggia H. Tirando poco si riduce 
l'attrito della puleggia sul ceppo ed il carico inizia la discesa, 
se si tira di più si arriva a distaccare la periferia della pu- 
leggia dal ceppo ed il carico discende precipitosamente ob- 
bedendo al proprio peso reso quasi libero, se poi si tira mag- 
giormente la corda I in modo da tendere la cinghia S, la pu- 
leggia H ed il tamburo imprendono a girare nel senso di 
sollevamento e la sedia mobile viene portata in alto con ve- 
locità determinata dal diametro del tamburo, dal numero di 
giri dell'albero di trasmissione e dal rapporto esistente fra 
la puleggia H e K. | 

Come si vede, il più grave inconveniente risiede nel 
‘ sistema di manovra e si capisce come un operaio mal pratico 
od imprudente possa operare la discesa in modo assoluta - 
mente pericoloso, principalmente quando la persona viaggi 
insieme al sacco che deve trasportare. 


(Continua). Ing. L. PoNTIGGIA. 
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GRU ELETTRICA A PONTE PER FONDERIA 
CON REGOLAZIONE DELLA VELOCITÀ 
ENTRO LIMITI ESTESI 
PER W. FRANZISKET. í 


I moderni impianti meccanici si possono considerare per- 
fetti solo quando, oltre al corrispondere in tutto e per tutto 
agli scopi per cui sono installati ed alla funzione che debbono 
compiere, riuniscono alla sicurezza dell’esercizio anche l’eco- 
nomia del funzionamento. Nelle molteplici applicazioni che 
hanno raggiunto nell’odierna industria gli apparecchi di solle- 
vamento, si riscontrano, ad esempio, moltissimi casi in cui fu 
presa di mira soltanto la sicurezza di esercizio senza preoc- 
cuparsi affatto dell'economia di esso, cioè del rapporto fra il 
lavoro assorbito dall'apparecchio e quello veramente uti- 
lizzato. Ci riferiamo specialmente all’applicazione speciale 
delle gru a ponte nei moderni impianti di fonderie, nei quali 
questi apparecchi debbono rispondere a molti requisiti par- 
ticolari. Il trasporto della terra da fonderia, dei pezzi fusi 
dei modelli, delle staffe vuote, ecc., deve eseguirsi piuttosto 
rapidamente per risparmio di tempo; invece i recipienti con- 
tenenti la ghisa fusa, per precauzione, debbono essere sollevati 
e deposti lentamente; il sollevamento delle staffe in forma- 
zione e dei grandi modelli deve pure essere eseguito adagio 
e con cura. Insomma si debbono poter sollevare e deporre 
con varie velocità tanto i grossi quanto i piccoli carichi. 
Un simile risultato rappresentò finora una notevole difficoltà 
per la costruzione delle gru elettriche e potè essere raggiunto 
solo imperfettamente ed a scapito del rendimento. 

La cagione di questa imperfezione deve ricercarsi nel 
tipo stesso di comando elettrico finora adottato. Usando cor- 
rente continua, si applicarono sempre motori eccitati in serie 
(in relazione alla loro grande coppia di rotazione all'avviamento) 
e adottando dispositivi adeguati alla speciale applicazione. 
E cioè i costruttori si sforzarono di eliminare quelle fra le pro- 
prietà di questi motori che non erano favorevoli alla loro 
applicazione alle gru — prima fra tutte -- la forte variazione 
di velocità in corrispondenza alle variazioni di carico, a cui 
si cercò di ovviare con l’adozione di resistenze ad inserzione 
automatica e simili, con le quali naturalmente si raggiunse 
lo scopo a prezzo di notevoli perdite di energia. 

La “ Bergmann Elektrizitátswerke , ha ideato un nuovo 
sistema di comando elettrico per gru, il quale, in parecchie 
applicazioni pratiche, ha già dimostrato la propria superiorità 
rispetto alla costruzione ordinaria. Ne dà un esempio la gru 
da 5000 kg. che riproduciamo alla fig. 1. Essa è munita di 
tre motori i quali derivano la necessaria energia da una rete 
a corrente continua a 110 volt. Il motore di comando della 
gru è di 6 HP, quello del carrello 2 HP; ambidue sono diret- 
tamente connessi alla linea e messi in moto per mezzo di 
controller normali. L'avviamento e la regolazione del motore 
dell’argano — il quale ha la potenza di 4 HP — si otten- 
gono invece col sistema Ward Leonard e cioè a mezzo di un 
motore-generatore che permette di regolare la tensione e la 
intensità di corrente secondo il carico e la velocità più oppor- 
tuna, pur raggiungendo un buon rendimento meccanico. 

Questo dispositivo consta di una dinamo accoppiato ad 
un motore (fig. 1) direttamente collegato alla linea per mezzo 
di un ordinario reostato di avviamento. L’indotto della di- 
namo è collegato elettricamente con quello del motore del- 
l’argano ; il circuito di eccitazione invece è in ambidue col- 
legato alla linea, con la differenza che l’eccitazione del motore 
dell'argano è costante, mentre il campo della dinamo può 
venire variato da zero fino a un massimo positivo o ad un 
massimo negativo per mezzo di un regolatore. Poichè il vol- 
taggio della dinamo è presso a poco proporzionale alla in- 
tensità della corrente di eccitazione, è evidente che, regolando 
il campo della dinamo, si può ottenere alle spazzole del motore 
dell’argano qualunque tensione. E poichè l’eccitazione di esso 
motore è costante, così la sua velocità è direttamente pro- 
porzionale alla tensione a cui è sottoposto; è evidente quindi 
che la velocità di sollevamento del carico viene regolata va- 
riando l’eccitazione della dinamo. 


1 Elektrische Kraftbetriebe und Bahnen, 1910, pag. 352, 
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I vantaggi di questo sistema sono evidenti, poichè, al 
contrario di quanto si riscontra nei tipi ordinari, la tensione 
ai poli del motore non è ridotta con resistenze in serie, ma 
è regolata, senza gravi perdite, per mezzo del reostato di 
campo della dinamo, col quale per di più si ottiene una va- 
riabilità di regime assai maggiore. 

Nei brevi periodi di riposo il gruppo di regolazione marcia 
a vuoto ed il campo della dinamo è chiuso in corto circuito. 
L'interposizione del gruppo stesso ha anche il vantaggio di 
smorzare le variazioni di carico corrispondenti allavviamento 
e all’accelerazione dei pesi che si sollevano, rendendo più 
regolare il diagramma di carico della rete; e per la stessa 
ragione le eventuali variazioni di tensione della rete stessa 
sono rese meno sensibili. 

Come si è accennato, la variazione di velocità che si 


Fig. 


essa accoppiato rimanda corrente alla linea. Sebbene questo 
ricupero d’energia sia in generale assai esiguo ed abbia im- 
portanza, più che altro, perchè il sistema serve da freno alla 
discesa del carico, esso non é tuttavia trascurabile in un 
esercizio molto forzato e con cariche forti da trasportare ra- 
pidamente e giova notevolmente a migliorare il rendimento 
complessivo. 

La disposizione stessa delle connessioni elettriche rende 
impossibile di superare una determinata velocità di solleva- 
mento, poichè l’eccitazione della dinamo di regolazione non 
può superare un determinato massimo e quindi anche la ve- 
locità del motore dell’argano può oltrepassare un dato limite. 

Poichè in ogni caso si ha sulla gru un gruppo di trasfor- 
mazione, il sistema può applicarsi anche ad una rete a cor- 
rente alternata; anche in questo caso, nella discesa dei ca- 
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Fig. 1 e 2. Grue elettrica delle Bergmann-Elektrizititswerke. 


ottiene è compresa fra limiti assai larghi. Si sono costruite 
con questo sistema delle gru in cui, a vuoto, il motore del- 
Vargano può variare la propria velocità da 10 fino a 780 giri 
al minuto, e, col carico di 6000 kg. sul gancio, da 14 a 700 
giri. La discesa, per i piccoli carichi, è ottenuta invertendo 
il senso di rotazione del motore dell’argano. Essendo costante 
la sua eccitazione, basta all'uopo invertire la corrente nel- 
l’indotto, il che si ottiene ancora mediante il regolatore di 
campo della dinamo, invertendo la corrente di eccitazione di 
questa. Il senso di rotazione del gruppo motore-dinamo ri- 
mane così invariato. 

Per la discesa dei grossi carichi non si inverte la cor- 
rente ma si dispone il regolatore di eccitazione della dinamo 
— a seconda del carico — sui primi contatti corrispondenti 
al moto di sollevamento: il motore dell’argano non può al- 
lora sollevare il carico, ma è da questo trascinato in moto e 
funziona da generatore mandando corrente alla dinamo la 
quale a sua volta funziona da motore, e così il motore ad 


richi, si restituisce corrente alla linea pur non variando il 
senso di rotazione del gruppo trasformatore. 

Ai contatti del regolatore del sistema fanno capo le se- 
guenti condotte elettriche : 

1? condotta bipolare della linea principale; 2° condotta 
bipolare per il campo della dinamo; 8è condotta bipolare per 
l'eccitazione indipendente del motore dell’argano ; 4* condotta 
unipolare per alimentazione dei magneti del freno dell’argano. 

Riguardo al tipo delle macchine descritte ricorderemo 
che il motore dell’argano è di costruzione normale; è com- 
pletamente chiuso per evitare l’entrata della polvere o del- 
l’acqua. La dinamo di regolazione ed il motore hanno pure 
il collettore protetto dalla polvere. 

Questo tipo di gru può essere adoperato con vantaggio 
nei casi in cui si vuole raggiungere un buon rendimento com- 
plessivo anche con esercizio forzato, carichi e velocità irrego- 
lari. In pratica diede buoni risultati anche in impianti di ac- 
ciaierie, depositi di carbone, in servizi portuali e simili. 


ESPOSIZIONE INTERNAZIONALE DI BRUXELLES. 


I DATI GENERALI DELL’ESPOSIZIONE,.! ” 
(Cont. e fine, vedi L’Industria, 1910, pag. 451). 


Fra i padiglioni separati, quello della Germania è il più 
vasto. La sezione germanica forma un tutto a parte e com- 
pleto; è indipendente dalla menzionata galleria delle mac- 
chine ed ha la sua propria stazione generatrice che fornisce 
tutta la corrente richiesta per forza motrice e luce elettrica 
dalla sezione stessa. Anche le locomotive ed il materiale ro- 
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turbine a vapore presentate all’Esposizione, riassumendone 
le caratteristiche principali. 

Non son menzionate molte piccole macchine a cassetto, 
le quali azionano compressori, pompe, ecc. 

Le otto macchine segnate con * son quelle che azionano 
i generatori elettrici che danno forza e luce alla parte del- 
l’Esposizione sita ad Ixelles. La corrente prodotta da queste 
macchine è addotta ad una stazione di trasformazione, in- 
stallata dalla città di Bruxelles nella galleria generale delle 
macchine operatrici. 

Come si vede dalle tabelle, nel campo delle turbine a 


Mannteim 


R. Wolf. 


Maschmentobrik 


Surth 


Fig. 2. Pianta della sala tedesca delle macchine motrici. (Scala 1 : 50). 


B = Contabilità; S = Macchina da scrivere; C = Ingegnere-capo; I = Ufficio per gl’ingegneri; E = Spedizione. 


a Pokorny € Wittekind, Frankfurt a/M. k Weise € Mongki, Halle a/S. » Internationale Maschinenbauge- 


b Diesel & Co., Minchen. 

c Balcke & Co., Bochum. 

a Kabelwerk Rheydt. 

e Dreyer, Rosenkranz & Droop, Hannover. 
f Ados-G. m. b. H., Aachen. 


l Karl Andrae, Wassermesserfabrik 
Stuttgart. 


m Schaeffer & Budenberg, Magdeburg. 


n J. C. Eckardt, Cannstatt. 
o Apparatebauanstalt Paul de Bruyn, 


sellschaft m. b. H., Hannover. 
s Gasmotorenfabrik Köln-Ehrenfeld v. C. 
Schmitz, Köln. 
t Maschinenfabrik Badenia, Weinheim. 
u Jaeger, Rothe & Nachtigall, Leipzig. 


g Gehre-Dampfmesser-Ges., Berlin N. Düsseldorf. 
h Hydru-Apparate-Bauanstalt, Dússel- 
dorf. 


i Gesellschaft für künstlichen Zug , Berlin 


gen, Berlin. 


tabile delle Case germaniche sono esposti a parte in un fab- 
bricato vicino al padiglione principale. Questo comprende in 
tutto un’area di 80.000 m?., la quale è ripartita nel modo 


seguente : 
Galleria delle motrici in funzione . m?. 2600 
Locale caldaie ed accessori. . . . . y 750 
Galleria delle macchine industriali. . , 5700 
Galleria delle macchine agricole. . . n» 1800 


La fig. 2 rappresenta la di della galleria tedesca 
delle motrici. 

Chiudiamo queste note paludi facendo un breve accenno 
alle motrici esposte. Riportiamo a tal uopo due tabelle, le 
quali indicano le principali motrici a vapore a stantuffo e le 


1 Z. d. V. d. I., 1910, pag. 1005, 


p Gesellschaft für Hochdruckrohriettun- 


q Schumanns Elektrizitätswerk, Leipzig. 


v Motori-generatori per gru delle Sie- 
mens-Schuckert Werke. 

a w Quadro di distribuzione Dr. 

Meyer A.-G., Berlin. 


Paul 


vapore é molto scarso il concorso degli espositori belgi, mentre 
é abbondante quello degli espositori tedeschi; l'Italia è rap- 
presentata dalla ditta Franco Tosi di Legnano, che espone 
un turbo-generatore di 3000 Kw. a 1250 giri. 

Per quel che riguarda i motori a gas, di macchine di 
grande potenza si ha solo una soffieria a gas, esposta dalla 
Società Cockeril, la quale comprime 600 m’. al minuto alla 
pressione di 2,5 kg. per cm?. 

Numerosi sono invece gli espositori di piccoli motori a 
gas, come si può vedere dalla tabella III che ne cita i nomi. 

Accanto ai motori a gas ad aspirazione figurano i motori 
ad olio pesante. Nel campo dei piccoli motori a gas, una delle 
più ricche è la mostra inglese, nella quale, invece, mancano 
le locomobili e le macchine stradali da tiro con motore ad 
olio. Nel riparto inglese, come in quello olandese, sono invece 
numerosi i motori per battelli. 
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Grandi motori a gas. 


Società Cockeril-Seraing: Macchina a doppio 


effetto a landem gemelli, azionante un 


ventilatore Southwark: 


Potenza = 2100 HP, n = 800 
Diametro del cilindro = 1000 mm. 


= 


Corsa = 1100 mm. 
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TABELLA I. — Motrici a vapore a stantuffo. 


Q 
. E 
a a 
N Uni 
da, 8 
ESPOSITORE St = 
Au e 
B 
| ; 
| 
Heinrich Lanz, Mannheim . 6500 250 
Boulte, Labordière & Co., Parigi 700 333 
Werf “ Hubertina ,, Haarlem. 90 210 
Gebr. Stork, Hengelo . $ TO 400 
La Meuse, Liegi . . 1620 107 
Van den Kerchove, Gent $00 110 
Van den Kerchove, Gent 150 140 
H. Bollinckx, Bruxelles . $00 ! 120 
H. Bollinckx, Bruxelles . . . 350 150 
Zinmermann-Hanrez, Mon- 
ceau-sur-Sambre . d'a 500 125 
Van Coppenolle Frères, Bor- 
chem-lez-Audenarde 500 e 
Ateliers du Thiriau, La Croyère 700 12 
Ruston, Proctor & Co., Lincoln 400 125 
Maschinenfabrick Breda, Breda 400 130 
B. Lebrun, Nimy. . . a 250 100 
Carels Fréres, Gent. . 500 130 
Gebr. Stork, Hengelo . 230 180 
Gebr. Stork, Hengelo . . — 50 
| L. Smulders € Co., Utrecht 150 200 
Ateliers Walschaerts, Bruxelles — — 
Gardier Frères, Dison. 125 120 
Internationale Maschinenbau- 
Ges., Hannover . 300 250 
Ateliers Walschaerts, Bruxelles 600 bis — 
900 
3 
d 
ESPOSITORE 2 
È 
Bergmann-Elektrizitúits-Werke, 
Berlino . 6500 KW 
Bergmann- Elektricititts- Werke, 
Berlino 1500 , 
Bergmann- -Elektrizitäta- Werke, 
erlino . . - SÖ y 
Franco Tosi, Le nano. A 3000» 
Société Cockerill, Seraing . 1750 , 
Dujardin & C.ie, Lilla. 1500, 
Brown, Boveri & Co., Baden . 100) , 
Brown, Boveri € Co., Baden . 1200 PS 
Gebr. Stork, Hengelo . 1000 KW 
Société Alsacienne, Belfort. 600 PS 
H. Bollinckx, Bruxelles . 500, 
Rud. Meyer, Mülheima. d. Ruhr 400 a 
Rud. Meyer, Mülheim a.d. Ruhr 60 , 
‘Pokorny & Wittekind, Franco- 
forte sul Meno. . 450 n 
Elektra, Karlsruhe . . . . 25 


| E Diametro 
pe; n < 
2 © l E 
o g hog |£ 
S EZ JER | è TIPO 
È E Luzi E 
o (SARISAA] O 
ù Og (CE 
8 ba B 
| | | 
a) Verticali. 
3 an 
16 | 1000 | 1000 | 500 | Compound a 4 cilindri. 
10 — — - Compound a cilindri gemelli 
9 200 | 400 | 300 
12 220 | 350 150 Compound a tandem . 
b) Orizzontali. 
12 750 1300 | 1100 ` Compound a cilindri gemelli 
9 BEO 970 | 1100 Compound a tandem. . . . 
9 830 570 150 | Compound a tandem, a sem- 
plice effetto. . i n 
10 650 1050 900; Compound a landem. . 
10 390 650 | 900 | Compound a cilindri gemelli 
I 
10 450 830 | 850 | Compound a tandem. 
10 | 480 750) 800 | E ho Rei 
; 10 DO 885 | 850. Compound a cilindri gemelli 
I 9 406 613 | 813! Compound a tandem. i 
| 12 | 425 700 | 700! i Lio 
10 400 670] 800 | n » no å 
c) Macchine monocilindriche. 
10 650 — 900 | Ad equicorrente . 
12 450 | — 600 | . à 
8 820 — 1800 | Tipo solito . E 
13 300 — 500 | Ad equicorrente . . 
10 450 | — 700 | Tipo solito . . . + 
10 400 | — 700 È ù 
d) Macchine rotative. - 
— 950 | 1300 | — Compound . 


TABELLA II. 


2 | Ss 
. DS . 
Ga | sé 
S g © $ 
3165 
1500 11 
3000 11 
3000 11 
1250 13 
1500 10 
1500 13 
2400 Ba 
3000 8 
3000 13 
3000 12 
8010 10 
3000 12 
9000 12 
4200 9 
2500 8 


n 


— Turbine a vapore. 


| 


| Temperatura 
| del vapore 0° 


AZIONA 


Alternatore trifase a 10000 V. 
Alternatore trifase a 5000 V. 


Corrente continua a 220 V. 
Corrente monofase a 220 V. 
Alternatore trifase . 
Alternatore . . 
Alternatore trifase a "10000 vV. 
Alternatore trifase a 420 V. 


Turbo - soffieria Brown-Bo- 
veri-Rateau. . È “e dé 
Alternatore trifase. . 
Alternatore tritase a 5000 v. 
Compressore Rateau 


Turbo-compressore. . . . 


Turbo-compressore . . . 
Pompa rotativa . 


TABELLA III. — Macchine a gas. 


Piccoli motori a gas e gasogeni. 
Marshall, Sons & Co., 
Crossley Bros., Manchester. 


The Campbell Gas Engine Co., Halifax. 


Ruston, Proctor & Co., Lincoln. 


Blackstone, Stamtord. 


National Gas Engine Co., Ashton-under-Lyne. | 


James B. Petter & Sons, Yeovil. 


Reavell & Co., 


Ipswich. 


H. Bollincks, Bruxelles. 


Gainsborough. 


pang 


DISTRIBUZIONE 


A valvole, sistema Lentz 
A cassetto, ad inversione di marcia. 
A cassetto cilindrico, con regolat. Lentz. 


A valvole a chiusura di forza. 
A cassetto cilindrico a chiusura di forza. ; 
A cassetto cilindrico. 

A valvole (sistema Lentz’. 

A cassetto Corliss. 


A valvole comandate (sistema P. Müller). 


cassetto Corliss. 
valvole, con regolatore sull'albero. 
valvole comandate (sistema Proell). 
cassetto Corliss. 


> D > p> 


A cassetto cilindrico. 


valvole. 

valvole comandate (sistema Stumpf). 
cassetto cilindr., ad invers. di marcia. 
cassetto ollindrico. 

cassetto cilindrico comandato 
stema (Recke). 

cassetto cilindrico a chiusura di forza 
(sistema Dubbel). 


(si- 


> pPpPopp 


Macchina rotativa 
Macchina rotativa. 


TIPO 


Ad azione, sistema Bergmann. 


+ | Brown-Boveri-Parsons. 


Ad azione, sistema proprio. 
Sistema misto ad azione e reazione (tipo 
proprio). 


Sistema misto ad azione e reazione. 
Ad azione (Zoelly). 


kal n . n . > 
Sistema misto ad azione e reazione Bar- 
bezat. 
Ad azione. 


Ad azione, sistema proprio. 
Ad azione. 


| De Koeniug, Bruxelles. 
¡ Jules Mennig « Co., Mons. 
Fetu Detize, Liegi. 

Ed. Hanappe & Co., Bruxelles. 
Nederlandsche Fabriek, Amsterdam. 


D. Goedkoop jr., Amsterdam. 
Bronsmotorenfabriek, Appingedam. 
Gasmotorentabrik, Kòln-Ehrénfeld. 


| Diesel € Co., Monaco. 
| Ed. Bardot, Parigi. 


| 
| Van Eocke, Gheysens & Co., Courtrai. 


Machinefabriek “ Drakenburg ,, Utrecht. | 


i 
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MOTRICE A VAPORE COMPOUND ROTATIVA 
ESPOSTA DALLA “ INTERNATIONALE MASCHINENBAU GESELLSCHAFT ,, 
DI ANNOVER. ! 


E questa una delle curiosità della riuscitissima mostra 
tedesca; quanto ai rendimenti, dopo un periodo di lavoro 
prolungato, ci permeltiamo di essere non poco sceltici. 


La “ Internationale Maschinenbau Gesellschaft , di An- 
nover presenta all'Esposizione di Bruxelles una interessan- 
tissima motrice a vapore compound rotativa, di cui ripro- 
duciamo alla figura 1 la sezione longitudinale ed alla fi- 
gura 2 la sezione trasversale in corrispondenza del cilindro 
ad alta. 

Come si vede, lo stantuffo ad alta — e così pure quello 
a bassa — è costituito da un tamburo cilindrico, montato 
eccentricamente rispetto al cilindro, e diviso in tre parti da 
tre fessure o aperture disposte a 120° l’una dall’altra. In 
queste aperture possono scorrere opportuni diaframmi, la cui 
estremità esterna è a contatto della parete del cilindro. In 
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Fig. 1. 


tal modo lo spazio compreso fra lo stantuffo e la parete del 
cilindro viene diviso, dai descritti diaframmi, in tre parti di 
capacitá diversa, ed é evidente che, per effetto della rota- 
zione dello stantuffo e della sua eccentricitá, lo spazio com- 
preso fra due determinati diaframmi varia continuamente di 
capacitá da un determinato valore minimo ad un valore 
massimo. 

Il vapore entra nella macchina per il tubo a ed arriva 
sotto alla valvola di ammissione che appare in alto a sinistra 
della fig. 2; quando questa sia aperta, esso passa nella ca- 
mera superiore e di qui, attraverso ad un cassetto distribu- 
tore rotativo, nella condotta di ammissione del cilindro ad 
alta, che non é visibile mel disegno. Di qui il vapore entra 
direttamente nella parte superiore sinistra del cilindro ad 
alta, e cioè fra il diaframma che in fig. 2 6 in posizione ver- 
ticale e quello che trovasi in basso a sinistra e che fa tenuta 
fra lo spazio considerato e l’apertura di scarico ò. 

Supposto che la macchina sia ferma, il vapore che entra 
va a premere contro il diaframma anteriore e mette in rota- 
zione lo stantuffo nel senso indicato dalla freccia. L'ammis- 
sione è regolata dal cassetto di distribuzione, ma in ogni 
caso cessa di necessità quando anche il secondo diaframma 
(posteriore) oltrepassa la luce di ammissione. Continuando 
la rotazione, la capacità compresa fra i diaframmi considerati 
va aumentando e per conseguenza il vapore vi si espande; 


1 Zeilschrift für Elektrotechnik und Maschinenbau, di Potsdam, 1910, pa- 
gina 198. 
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l'espansione continua fino a che le superfici di contatto dei 
due diaframmi con la parete del cilindro vengano a trovarsi 
ad angolo retto fra loro. A questa posizione corrisponde la 
massima capacità, e l'apertura di scarico deve essere disposta 
in modo tale che, nella posizione indicata, il diaframma an- 
teriore vada a toccarne il bordo. Continuando la rotazione, 
lo spazio compreso fra i due diaframmi considerati va gra- 
datamente diminuendo di capacità ed il vapore contenutovi 
viene scaricato per d; lo scarico cessa quando anche il dia- 
framma posteriore ha oltrepassato l’apertura d. Lo spazio 
compreso fra i due diaframmi va ancora diminuendo, cosicché 
il vapore rimastovi viene compresso gradatamente fino quasi 
alla pressione iniziale; in tal modo lo stantuffo ha percorso 
un giro completo ed il diaframma anteriore scopre nuova- 
mente la luce di entrata del vapore, dando luogo ad una 
nuova ammissione. L'entrata del vapore, avvenendo in uno 
spazio a pressione di poco inferiore, non dà luogo a perdite 
troppo gravi per urto, attrito, ecc. 

‘Ciascuno dei tre spazi delimitati dai tre diaframmi fun- 
ziona, in ultima analisi, come un cilindro, cosicchè ad ogni 


Fig. 2. 


Fig. 1 e 2. Motrice a vapore compound rotativa della Internationale Maschinenbau Ges., di Annover. 


giro dello stantuffo hanno luogo tre ammissioni di vaporé; 
mentre uno degli spazi è ad esempio in fase di ammissione, 
(fig. 2, in alto a sinistra), l’aitro è in fase di espansione (tig. 2, 
in alto a destra) e il terzo è in fase di scarico (fig. 2, in basso). 
In conseguenza anche si potrebbe paragonare la macchina 
— per quanto riguarda il grado di regolarità — ad una mo- 
trice a tre cilindri, se il fatto stesso di essere una motrice 
rotativa non implicasse una regolarità di gran lunga mag- 
giore, dovuta all’eliminazione del meccanismo di spinta ro- 
tativa e degli annessi inconvenienti a tutti noti. È ben vero 
che anche nella motrice rotativa di cui si tratta vi sono delle 
masse a moto alternato, e sono appunto i diaframmi descritti» 
che si spostano alternativamente secondo il raggio dello 
stantuffo, ma si tratta di una corsa assai breve (nella mac- 
china esposta la corsa è circa 100 mm.) e di masse assai 
esigue, a cui corrispondono quindi perdite, per accelerazione 
e ritardo, del tutto trascurabili. 

Il cassetto di distribuzione e la relativa piastra di espan- 
sione sono costituiti da due manicotti l’uno interno all’altro 
e che rotano nello stesso senso. Essi sono comandati dal- 
l'albero del regolatore, mosso a sua volta dall’albero princi- 
pale mediante sistema di ruote a dentatura globoidale. Il 
grado di ammissione è determinato dal regolatore, il quale 
agisce sul cassetto di espansione spostandolo assialmente 
rispetto all’altro cassetto. Pel cassetto di distribuzione dello 
stantutfo a bassa il grado di ammissione è regolato a mano, 
a mezzo di un volantino (visibile in tig. 1, a sinistra sotto il 
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regolatore) che sposta assialmente il cassetto di espansione 
rispetto all’altro. Il vapore entra sempre nella parte interna 
dei cassetti i quali pertanto sono equilibrati ed offrono po- 
chissima resistenza al regolatore. 

Speciali attenzioni richiese la tenuta fra i diaframmi, lo 
stantuffo, ecc. A questo scopo i diaframmi sono costituiti di 
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Fig. 3. Sezione della scatola a stoppa. 


due parti cuneiformi (vedi fig. 2): per effetto della forza cen- 
trifuga la parte interna viene spinta contro l’altra parte e 
l'inclinazione del piano di contatto fa si che le facce laterali 
sono premute a tenuta contro le pareti delle scanalature di 
guida lavorate nello stantuffo. Data l’accuratissima lavora- 
zione, da questo lato le fughe non sono da temersi. Inoltre 
la parte esterna di ciascun diaframma, per mezzo di un taglio 
radiale mediano, è divisa in due parti, di cui ciascuna può 
separatamente essere spinta contro il cilindro dalla pressione 
del vapore che vi penetra frammezzo, attraverso alla fessura 
succitata. Per impedire che il vapore possa per questa via 
passare nell’interno dello stantuffo rotativo, in ciascuna delle 
due parti è praticata una cavità: nelle due cavità viene in- 
trodotto un pezzo di metallo lavorato esattamente, il quale 
si trova così di traverso alla fessura e chiude il passaggio 
al vapore. Una simile guarnizione trovasi poi nella anzidetta 
fessura dalla parte vicina alla periferia esterna, per impedire 
che il vapore possa passare dall’uno all’altro dei riparti 
del cilindro. In modo analogo si provvede alla tenuta per la 
metà interna dei diaframmi, che è pure divisa in tre parti 
da due tagli radiali (fig. 1) ambidne interrotti da guarnizione 
metallica trasversale, per le ragioni già esposte. 

La tenuta contro la parete cilindrica del cilindro è ot- 
tenuta da pezzi speciali che fanno l’afficio degli anelli di 
guarnizione degli ordinari stantuffi; questi pezzi poggiano, 
internamente e con uno spigolo molto ottuso, su altri pezzi 
torniti, girevoli in una corrispondente cavità cilindrica pra- 
ticata nel bordo esterno del diaframma. Queste guarnizioni 
sono quindi libere di oscillare e di disporsi in modo conve- 
niente a seconda della loro posizione rispetto al cilindro; 
esse sono pure divise in più parti e le fessure sono rese 
stagne con pezzi metallici di guarnizione analoghe e quelli 
applicati per i tagli dei diaframmi. 

Le pareti laterali dello stantuffo verso i coperchi del 
cilindro sono provvedute pure di guarnizione con segmenti 
di anelli (fig. 1), i quali costituiscono anche una guarnizione 
a labirinto. 

E singolare il fatto che l’albero non è continuo, ma è 
formato di quattro parti provvedute di flange che si attac- 
cano alle facce laterali degli stantuffi. I due tronchi interni 
sono riuniti mediante un giunto a gusci il quale porta anche 
la ruota dentata che comanda il regolatore ed i cassetti di- 
stributori. 

Alla messa in marcia della macchina il diaframma su- 
periore (fig. 1), non fa tenuta fra le due porzioni superiori 
del cilindro, perchè non tocca contro il cilindro essendo di- 
sceso per il peso proprio; ed insieme esso permette al vapore 
di passare nell’interno dello stantuffo, perchè la parte interna 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


del diaframma non preme ancora dall’interno verso l’esterno. 
Ma questo non porta danno, perchè il vapore, entrando nello 
stantuffo, spinge in fuori, in ogui caso, gli altri due dia- 
frammi, e quindi, agendo sopra di questi, mette in moto la 
macchina. E anzi un vantaggio di questa costruzione quello 
di permettere la messa in marcia in qualunque posizione. 

Dannoso è invece il fatto che il vapore penetra nell’in- 
terno dello stantuffo, e di qui esce per le aperture di pas- 
saggio dell'albero attraverso ai coperchi e va a inumidire i 
sopporti. Ad evitare questo malanno, sono applicate delle 
scatole a stoppa del tipo rappresentato alla fig. 8. 

I dati principali di questa motrice sono: 


Pressione di ammissione . . . . kg./cmq. 10 
Numero di giri . . ..... . all’ 150 
Potenza ; HP 800 
Diametro del cilindro ad alta . . mm. 950 

R ES „n ® bassa. . . . » 1300 


Preparazione e trattamento 
delle fibre tessili. 


DISPOSITIVO ELETTRICO 
PER ASPORTARE DALLA LANA GREZZA 
IL GRASSO E LE MACCHIE DI SUDORE 
DI RENONI LAGYE E ROBERTO VANDATTE, AD ANVERSA. f 


Negli altri sistemi per la sgrassatura della lana fondati 
sulla elettricità la lana è trasportata per tutta la lunghezza 
della vasca contenente il bagno alcalino da un nastro con- 
tinuo traverso al quale passa la corrente. Nel sistema Lagye 
e Vandatte invece il nastro continuo è sostituito da rastrelli 
a punte metalliche attaccati a degli alberi a gomito; girando 
gli alberi, i rastrelli spingono avanti la lana e al tempo 


. 
"o — 2 — $. < << a _° 2° on =. 0:90 pe 2 Sn eee o o wpa’ 


Fig 2. 


Fig. 1 e 2. Dispositivo elettrico Lagye e Vandatte per aspor- 
tare dalla lana il grasso e le macchie di sudore. 


stesso le loro punte servono al passaggio della corrente che 
è obbligata a traversare la lana. 

Con riferimento alla fig. 1 (elevazione laterale) e 2 (pianta) 
ad una estremità della vasca 1 vi è il cilindro 2 che immerge 
la lana nel bagno alcalino ed all'altra estremità vi è una 
specie di ruota a pale od aspo a stella 8 che la estrae dalla 
vasca e la carica sul nastro continuo inclinato 4, Questo la 


1 Brevetto tedesco N. 218.606 
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porta ai due rulli 5 dove è compressa ed asciugata. Fra il 
cilindro 2 e l’aspo 3 si trovano i rastrelli che abbiamo già 
accennati, i quali prendono la lana e la spingono da sinistra 
verso destra. Le loro punte sono isolate dalla vasca e da 
tutti gli altri organi e vengono collegati ad uno dei poli di 
una dinamo, o di una batteria di accumulatori il cui secondo 
polo comunica col corpo della vasca. I rastrelli, che nell’ap- 
parecchio rappresentato dalle nostre figure sono in numero di 
quattro, ricevono il movimento dagli alberi a gomiti 6 e 7, 
dalle pulegge 9 e dalle cinghie 70 che azionano anche il 
cilindro 2, l’aspo 3, il nastro 4 e la pressa 5. Gli alberi 6 e 7 
montati sui rispettivi supporti 8 sono provvisti ciascuno di 
due gomiti spostati fra loro di 180° aventi ciascuno un cu- 
scinetto 12 in cui è fissata la leva 11 del rispettivo rastrello. 
La parte superiore di 11 scorre in un guida 13 che può 
oscillare sulla traversa fissa 14 collegante il cavalletto 8 di 
destra col corrispondente cavalletto 8 di sinistra. Ciascun 
rastrello è fissato al basso della sua leva /f ed è formato da 
due traverse 16 e 17 e dalle punte /5 inserite nella traversa 
16. Per isolare le punte, le due traverse sono separate fra 
loro da sfere fatte con materiale isolante. La traversa 16 è 
in bronzo e ad essa si collega uno dei fili conduttori; le 
punte sono di legno con rivestimento in bronzo e, perchè 
non danneggino la lana, nella parte anteriore sono protette 
da una piccola asta in vetro 19. Girando gli alberi a gomito 
6 e 7, i rastrelli si tuffano nel liquido e si spostano da sini- 
stra verso destra, quindi si alzano e ritornano alla posizione 
iniziale. Mentre si trova a contatto delle punte dei rastrelli 
la fibra intrisa d’alcali è traversata dalla corrente elettrica, la 
quale provoca la sua sgrassatura e distrugge le macchie di 
sudore senza pregiudicare menomamente la lunghezza, finezza 
e spessore delle fibre. Nello stesso modo si ottiene pure una 
sbianca parziale. Per tutta la lunghezza della vasca corre in 
vicinanza del fondo una tela metallica 20; le impurità che 
si sono separate dalla massa della lana durante l'operazione 
passano sotto questa tela e si raccolgono sul fondo. 

Come si vede, in questo processo la lana non è soggetta 
all’azione della corrente se non si trova al contatto colle punte 
dei rastrelli. Resta pertanto a sapere se questo tempo è suf- 
ficiente per ottenere un trattamento etticace e completo. 


Tessitura. 


NUOVO CACCIANAVETTE 


DI SQUIRE STEAD A WAKEFIELD. í 


I diversi organi di questo caccianavette sono collegati 
fra loro in modo che i movimenti di ciascuno sono assolu- 
tamente obbligati. Non vi sono molle né parti che agiscano 
per contatto istantaneo e la messa in movimento del tac- 
chetto e della navetta, come pure il loro ritorno allo stato di 
riposo, avvengono in modo graduale. 

Il caccianavetta Stead si basa essenzialmente sulla dif- 
ferenza delle velocità sviluppate da due ingranaggi eccen- 
trici a e bd (v. figura), i quali sono sempre in presa fra loro; 
la figura mostra il caccianavette visto dal davanti dal lato 
destro della cassa battente. La rotazione dei due ingranaggi a 
ebé prodotta da un albero del telaio per mezzo di una coppia 
di ingranaggi conici, ed ambedue hanno lo stesso numero 
di denti. Il rapporto delle loro eccentricità è tale che le 
velocità iniziali subiscono una volta una rapida accelera- 
zione e la volta successiva un altrettanto rapido rallenta- 
mento. 

L'ingranaggio b porta eccentricamente un perno c, il quale, 
mediante leve f e d alza ed abbassa la leva h imperniata 
sullo stesso albero g su cui è imperniata la leva f. La leva h 
alza ed abbassa il tirante h’ e per mezzo di questo aziona 
il settore k facendolo rotare parzialmente sul suo perno A”. 
Il settore k preme contro il tratto inferiore della cinghia senza 
. fine m, la quale si avvolge sui due rulli nn’ e sul suo ramo 
superiore porta la bacchetta p. Il perno su cui gira il settore X 
è fissato alla cassa battente, onde il settore necessariamente 


‘1 Brevetto inglese N. 7770 del 1900. 
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prende parte alle corse di questa. Anche i rulli nn” e la 
cinghia m’ sono montati sulla cassa battente, mentre gli 
altri organi del caccianavetta sono montati sulla incastella- 
tura del telaio. La figura mostra l’apparecchio nell’istante in 
cui è appena avvenuto il lancio della navetta. Dopo il lancio 
il settore k gira verso sinistra e prende la posizione punteg- 
giata, obbligando il tacchetto p a portarsi fin quasi alla 


Caccianavette Squire Stead. 


estremità opposta dove essa rimane per un certo tempo ferma 
per la ragione che la leva / e la leva h non sono collegate 
fra loro rigidamente, ma per mezzo di un giunto che lascia 
un certo giuoco. 

- Un meccanismo unico può servire per tutt'e due le estre- 
mità della cassa battente, ma in questo caso è necessaria 
Paggiunta di un tirante » che ad ogni corsa della cassa e 
nell’istante preciso inserisce e disinserisce un altro tirante 
che va al lato opposto del telaio e quindi fa agire alterna- 
tamente il caccianavetta di destra e quello di sinistra. Come 
si vede, il caccianavette Stead imita il lancio a mano, ma la 
forza con cui spinge la navetta rimane sempre la medesima 
in luogo di essere regolabile secondo il bisogno. 


Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


SULLA STAMPA DEI TESSUTI DI SETA.! 


La stampa della seta si eifettua, in generale, come quella 
della lana, tranne nel caso in cui i colori da impiegarsi 
abbiano natura acida. La seta viene dapprima sgommata e, 
dopo stampa, vaporizzata per un’ora con vapore secco, poi 
lavata con acqua raddolcita. Le tinte si ravvivano mediante 
un trattamento con acido acetico o con acido tartarico. L'ad- 
densante è ordinariamente a base di gomma arabica, che pre- 
senta il vantaggio di poter essere facilmente eliminata con 
acqua fredda. Talvolta si impiega anche la destrina. 

Come tipo per la stampa diretta colle materie coloranti 
basiche, citiamo l’esempio seguente. Si mescolano in modo da 
formare una pasta da stampa: 


Fosfina . sd gr. 12,5 
Acido acetico . . . . . ny 87,6 
Glicerina . . . . +. . +. n 50 
Acqua . . . . n 450 

; n 450 


Gomma arabica 


1 Text. Col., 1910, pag. 78, 


La stabilità dei coloranti basici aumenta se si aggiunge 
all'acido acetico del tannino e se si fa seguire al vaporisaggio 
un trattamento coll'emetico, analogamente a quanto si fa nel- 
l'applicazione di questi coloranti sul cotone. Nel caso dei 
coloranti acidi, si potrà valersi delle composizioni seguenti :- 


I. Bleu metile. . . . . . . gr. 15 
Glicerina. . . . . . . . p 50 
Ammoniaca. . . . . . . p S 
ACQUE: ia o jp did 
Gomma arabica . . . . . y 8350 

IT. Bleu solubile . . . . . . gr. 50 

: Glicerina. . . . . . . . y 50 
Acqua. ; n 450 

Destrina . . . . . a a +. y 450 

III. Rosso solido . . . . . . gr. 20 
Glicerina . n 59 

Acqua. Lore e ae, p 560 

Gomma arabica . . . . .  „ 360 

Allume e ua a p 5 

Acido ossalico. . . . +. +. yp 5 


La tintura solida della seta si opera spesso su fondo 
grasso, a freddo; questo fondo viene in seguito eliminato 
mediante un trattamento con benzina o con toluene. La pasta 
del fondo viene preparata sciogliendo a caldo in 5 litri di 
essenza di trementina: 


Resina. Pe” gr. 720 
Grasso di maiale. . . . . ,» 400 
Cera di api. . . . . . +». y 900 


1 cilindri da stampa devono essere sottoposti a grande 
pressione; nel caso della stampa au lampon, è necessario au- 
mentare la proporzione dell’essenza di trementina. I migliori 
risultati si ottengono colla macchina Perrotine; dopo appli- 
cazione della soluzione indicata, si cosparge la seta con del- 
l'argilla, poi si sospende in un locale umido, ove si lascia 
per due o tre giorni. Così operando, si raggiunge l’effetto di 
rammollire il fondo grasso. La seta viene in seguito lavata con 
acqua fredda ed immersa in un bagno freddo, contenente la 
materia colorante basica, addizionata con un po? di acido acetico. 
La tintura a freddo esige naturalmente, per raggiuagere eguale 
intensità di tinta, una quantità di materia colorante maggiore 
di quella che esige la tintura a caldo. Converrà impiegare il 
bagno di tintura il maggior numero di volte che sia possibile. 
1 coloranti che si prestano assai bene a questo genere di 
tintura sono: l’eosina, il magenta, la safranina, la fosfina, 
il verde brillante, il verde benzile, il bleu melilene, il violetto 
metile e il bruno Bismarck. Gli scarlatti si ottengono con una 
miscela conveniente di safranina e giallo canarino. Per eli- 
minare il fondo grasso, si effettuano ordinariamente due 
lavaggi coi solventi eterei: col primo se ne toglie la mag- 
gior parte, col secondo si eliminano le ultime tracce, La 
benzina può essere naturalmente ricuperata colla distillazione. 
Si producono anche su seta molti disegni colla stampa me- 
diante corrosione. Si procede come nel caso della lana. La 
seta tinta viene stampata con una pasta riduttrice, essiccata, 
vaporizzata per un tempo che varia da mezz'ora ad un'ora, 
ed infine lavata in un bagno leggermente acidulato con acido 
tartarico. Il corrodente si prepara di preferenza colla pol- 
vere di zinco ed il bisolfito, anzichè col sale di stagno, 
poichè quest’ultimo ha la tendenza a corrodere la fibra; tut- 
tavia è questo il solo riduttore che permetta di ottenere dei 
bianchi puri colla maggior parte delle materie coloranti. Le 
corrosioni a colori possono essere prodotte coll’uno o coll’altro 
dei due metodi precedenti. L'esempio seguente permette di 
ottenere una corrosione verde su fondo tinto in azorubina 
detto magenta: 12 grammi di verde acido e 24 centim. cubi 
di glicerina vengono incorporati con 380 grammi di un ad- 
densante preparato sciogliendo: 


Amido. gr. 360 
Destrina . . . . .. . . n 4860 
Acqua. . litri 4 


Sale di stagno. gr. 950 
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Per una corrosione violetta su aranciato o giallo di idra- 
zina, si addizionano gr. 880 di addensante con gr. 2 di vio- 
letto di metile e 24 centim. cubi di glicerina. 

Per una corrosione gialla su fondo di bleu alcalino, si 
impiegherà una pasta formata di: 


Destrina . . . . . . . . gr. 180 
Acqua. iu e wa e p AZ0 
Polvere di zinco. . . . . y 54 
Bisolfito di soda a 84° Bé . „ 100 
Fosfina . . . . . . . . n 12 
Glicerina. .cmc. 36 


Per una corrosicne rosa su fondo verde, si applicherà 
una pasta formata di: 


Destrina . . . . . . . +. gr. 168 
Acqua. È: A n 120 
Polvere di zinco. . . . . n W 
Bisolfito di soda. . . . . „ 182 
Rodamina . . . .. . a y 9 


Glicerina. . , 


Arti decorative. 
NUOVO PROCESSO DI METALLIZZAZIONE. 


In una recente comunicazione all'Accademia delle Scienze 
di Francia, il sig. Schoop ha riferito su di un nuovo processo, 
da lui ideato, per ricoprire qualunque oggetto di un deposito 
metallico. Secondo questo processo, che si basa su di un 
principio affatto nuovo, si provoca la deposizione del me- 
tallo proiettandolo allo stato di fusione, attraverso a minu- 
tissimi fori, sulla superficie da metallizzare, grazie alla pres- 
sione di gas o vapori a temperatura elevata. Questi gas o sono 
inerti, e allora compiono solamente un’azione fisica, cioè la 
polverizzazione in piccolissime goccioline del metallo, oppure 
esercitano un’azione chimica nell’operazione. 

Pei metalli che si ossidano facilmente si impiegano dei 
gas inerti, come l’azoto, o riduttori come l'idrogeno; ma, 
mentre il prezzo di quest’ultimo è ancora assai elevato, l’a- 
zoto, che attualmente è un sottoprodotto della fabbricazione 
dell'ossigeno a partire dall'aria liquida col processo di Claude, 
si ottiene in condizioni economiche sufficienti per rendere 
l'operazione industriale. 

In numerosi casi è pure conveniente l’impiego del vapore 
d’acqua soprariscaldato. 

In virtù della grandissima velocità d’uscita del metallo 
dal polverizzatore, esso viene ridotto dal gas allo stato di 
polvere estremamente fine, o, meglio, di una nebbia metallica, 
le cui goccioline, proiettate sulla superficie da metallizzare, 
si schiacciano formando una pellicola estremamente sottile e 
compatta. Queste pellicole, sovrapponendosi Puna all'altra, 
costituiscono uno strato solido e perfettamente aderente, del 
migliore aspetto. Lo spessore dello strato metallico dipende 
naturalmente dalla durata del funzionamento e può variare 
da i's» di millimetro a parecchi millimetri. 

Questo processo presenta parecchi vantaggi rispetto ai 
processi fino ad ora impiegati. Su quello elettrolitico ha il 
vantaggio di non richiedere una superficie di applicazione 
conduttrice, così che può applicarsi direttamente su svariate 
materie organiche: ebanite, legno, carta, celluloide, ecc., e su 
corpi non conduttori: gesso, terra cotta, vetro, ecc. 

‘Per ciò che riguarda, in particolare, le materie organiche 
infiammabili, come il celluloide, esso è il solo processo ap- 
plicabile, in causa della temperatura poco elevata (da 10° a 60°) 
della nebbia che produce il deposito metallico. Allorché la 
pressione raggiunge 25 kg. e la temperatura inisiale va da 250° 
a 300°, la velocità del getto all’ uscita del polverizzatore rag- 
giunge 25 chilometri al secondo. Naturalmente i metalli che 
meglio convengono per questa applicazione sono quelli il cui 
bagno fuso è il più fluido: stagno, piombo, rame e bronzo d'allu- 
minio. Per contro, la temperatura di fusione non sembra 
avere influenza. Il diametro dei fori, la natura del gas im- 
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piegato e la sua pressione iniziale hanno un’intluenza pre- 
ponderante. 

Il processo e relativamente rapido. Per la deposizione 
di uno strato di 6 mm. non occorrono che 8-10 secondi. 

La possibilità di ricoprire qualunque sostanza con un 
rivestimento metallico di notevole spessore rende applicabile 
il processo a qualunque riproduzione galvanoplastica. Con un 
solo negativo si possono ottenere in 10 ore fino a 300 ri- 
produzioni altrettanto perfette quanto quelle che si hanno 
col processo elettrolitico. 

Quanto alla struttura del metallo deposto, è poco pro- 
babile che essa sia cristallina in causa della grandissima di- 
visione delle particelle metalliche. l 

Il peso specifico del deposito formato - dipende alquanto 
dal gas impiegato. Pel piombo si è trovata una densità di 
9,5 col vapore soprariscaldato e di 11,8 coll'idrogeno. 

Le applicazioni pratiche di questo nuovo metodo di me- 
tallizzazione possono classiticarsi in due grandi categorie : 

1è Deposizione di strati aderenti destinati ad abbellire 
le superfici degli oggetti, a dar loro un aspetto artistico, o 
a proteggerle contro gli agenti fisici. 

2* Formazione di strati spessi e resistenti che devono 
essere staccati dalla superficie su cui si depongono. 

Citiamo, a titolo di esempio, alcune applicazioni possibili 
in queste due categorie: 


PRIMA CATEGORIA. 


1° Rivestimento metallico dei gessi, dei bassorilievi, 
sculture, ecc. 

2° Metallizzazione del legno, in ispecie per proteggerlo 
dalle intemperie : chassis di aeroplani, pali telegrafici e tele- 
fonici, traverse di strada ferrata, carene di battelli, ecc. 

8° Metallizzazione del cartone e degli oggetti di car- 
tone o di carta; formazione di scatole di cartone aventi l’a- 
spetto e la resistenza delle scatole metalliche. 

4° Protezione del ferro e dell'acciaio contro le intem- 
perie e la ruggine, applicabile a tutte le costruzioni metal- 
liche fisse o mobili, ponti, armature, piloni, ecc. 

5° Preparazione di stoffe impe?meabili all’acqua colla 
metallizzazione di tessuti organici, suscettibili di sostituire 
le tele gommate per aeroplani, aerostati, pneumatici, linoleum, 
coperte per carri, ecc. 

6° Metallizzazione di oggetti ceramici e di vetro; og- 
getti d’arte, specchi, istrumenti astronomici, ecc. 

7° Chiusure ermetiche di vasi e bottiglie. 

6° Produzione di recipienti o serbatoi per l’industria 
chimica, rivestiti di un intonaco inattaccabile. 

9° Possibilità di abbinare un foglio di alluminio con 
un foglio di un metallo qualunque, ciò che fino ad ora si è 
tentato invauo. 

SECONDA CATEGORIA. 

1° Fabbricazione di clichés per stampa, di lastre ste- 
reotipiche, ecc. 

2° Fabbricazione di tubi senza saldatura. 

8° Fabbricazione di oggetti metallici vuoti, di qualunque 
forma. 


Si vede dunque che il campo d'applicazione del nuovo 
processo è assai considerevole. Esso potrà riuscire vantag- 
gioso tutte le volte che la questione economica non inter- 
verrà a mettere l’oggetto fabbricato ad un prezzo troppo ele- 
vato perché esso possa sostenere la concorrenza con oggetti 
simili ottenuti coi processi ordinari. b. 


Ceramica. 


SULLA UTILIZZAZIONE DEL CALORE PERDUTO 
DEI FORNI CERAMICI. 


Da uno studio che A. Bleninger' ha eseguito sui forni 
a regime intermittente impiegati nell’industria ceramica, ri- 
sulta che il numero delle calorie necessarie per la cottura 
delle mattonelle vetrificate a 1100° è di 1.449.174 per ogni 
tonnellata del materiale argilloso. 


1 Transact. of the Am. Ceram. Sociely, 1909, pag. 153. 
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In base alla temperatura riscontrata nel forno e nei con- 
dotti del fumo, nonché alla composizione e quantità del 
combustibile consumato ed all’analisi dei gas che sfuggono 
dal camino, lo stesso autore valuta che il calore svolto si 
ripartisca nel modo seguente: 


Calore occorrente alla cottura del materiale 19,55 °% 


5 esportato dai prodotti gasosi . 27,33 p 
5 perduto nel carbone incombusto e 

nelle ceneri . . . ..... 3,51 p 
SS assorbito dalle pareti del forno e 

perduto per irradiamento . 49,61 ,, 


Totale 100 °% 


Essendosi proposto di utilizzare il calore immagazzinato 
nel forno dopo la cottura, ha fatto funzionare questo come 
un calorifero, aspirandovi l’aria calda col mezzo di un tubo, 
il cui diametro era di m. 0,75, per spingerla in un essic- 
catoio annesso allo stabilimento. Per stabilire la velocità 
con cui l’aria attraversava il tubo, si è valso di un anemo- 
metro a petrolio di Richardson-Lovejoy. Questo segnò una 
depressione di 14 divisioni, corrispondenti a mm. 6,3 di acqua. 
Durante 108 ore, cioè nel periodo di raffreddamento, fu regi- 
strata altresì la temperatura dei gas. Per calcolare il volume 
dell’aria aspirata, l’autore si è valso della formola : 


cio 
o = Veg h d, 


nella quale: 


v = alla velocità in m. per minuto secondo; 

g = alla gravità = 9,8 m.; 

h = all’altezza della colonna d’acqua in m. = 0,006; 
d, = alla densità dell’aria a 0°; 

di= y S dell’acqua a 0°. 


Sostituendo i relativi valori: v = | 19,6 - 0,006 - 772, 
risultava che la velocità dell'aria era di m. 9,5 per minuto 
secondo; la temperatura media della corrente nei diversi 
periodi in cui fu divisa la prova fu trovata essere la seguente: 


Ore 0-12. 885° C. Ore 60-72. 355° C. 
» 12-24. 715° , o 72-84. 2650 ,, 
n 24-36. 640° ,, n 84-96. 185° , 
» 36-48. 5400 , n 96-108 135° „ 
„ 48-60. 435° ,, 


In base al calcolo fatto passarono attraverso al tubo 
mc. 4,18 per ogni minuto secondo nelle prime 12 ore e perciò 
180.576 mc. e, siccome l’aria introdotta nel forno era a 20°C. 
e col 50 °/, di umidità, il volume del vapore d’acqua conte- 
nuto raggiunse 2094 mc. alla pressione di 750 mm. Il calore 
asportato durante il primo periodo di 12 ore, ammettendo 
che il calorico specifico dell’aria e del vapore siano rispetti- 
vamente 0,237 e 0,48, fu perciò: 


Per l’aria: 
180586 SL 1,275 - 865 - 0,237 => 11.127.000 kg. calorie 
278 + 885 *” AA A dd 
Per il vapore d'acqua: 
273 , A Sain RETE 
2094 - 973 + 1885 0,797 -865 -0,48 — 163.360 kg. calorie. 


Procedendo analogamente per i periodi successivi, si eb- 
bero i seguenti risultati: 


1° Periodo . calorie kg. 11.290.360 asportate 
2° & ue sa si » 10.632.820 > 

d° e Tilt ie ne si ” 10.264.510 

4° a PERES n n 9.667.850 5 

50 yn DG A á n 8.858.130 5 

6 y + Ren i 8.063.050 x 

O y o g 5 6.883.290 y 

8% ý e a ” 5.444.750 > 

qe oag Do e si ” 4,260,190 5 


Complessivamente: calorie kg. 75.864.980 asportate 


Il potere calorifico del combustibile impiegato era di ca- 
lorie 6200 e per conseguenza le calorie asportate corrisposero 
a kg. 121.550 di litantrace, cioè 28,1 °/, della quantità totale 
realmente consumata. 

Utilizzando nel modo sopra accennato il calore che si 
accumula nel materiale ceramico e nelle pareti del forno, 
dopo ultimata la cottura, il bilancio termico subi la seguente 
correzione rispetto al regime ordinario: 


Calorie necessarie per la cottura dei mattoni 19,55 %, 
Id. asportate dai prodotti gasosi. 27,33 , 
Id. perdute nel carbone incombusto e 

nelle ceneri EA 8,51 ,, 

Id. utilizzate per l’essiccazione 28,10 , 
Id. rimaste nel forno, nel materiale cotto 

e perdite per irradiamento 21,51 ,, 

Totale calorie 100,— o 


Il calore ricuperato equivale per ogni 1000 mattonelle 
cotte a 1100° C. a kg. 59 di litantrace; proporzione questa che 
supera la quantità teoricamente necessaria per la cottura. 

Come si comprende, non si può fare assegnamento su tutto 
il calore sottratto al forno, poichè una parte si perde ulte- 
riormente nel condotto che da questo va all’essiccatoio e la 
perdita relativa sarebbe non inditferente nella stagione in- 
vernale ed in ispecie, secondo noi, se i condotti interrati non 
sono difesi dall’umidità del suolo. g. 


Sostanze fertilizzanti. 


IL PROCESSO PALMAER 
PER LA LAVORAZIONE DELLE FOSFORITI. 


Il prof. Palmaer, del Politecnico di Stoccolma, da alcuni 
anni sì occupa del modo di utilizzare per gli scopi agricoli 
alcuni minerali fosfatici, che per il loro basso titolo non con- 
verrebbe trasformare in perfosfato. 

Le fabbriche svedesi di questo prodotto sono tuttora 
obbligate a provvedere interamente la materia prima all’estero 
e nel 1908 la quantità di fosforite importata raggiunse 
976.000 tonn., mentre è noto che in alcune roccie di quel paese 
vi è contenuta una proporzione «di acido fosforico sufficiente 
per soddisfare ai bisogni dell’agricoltura. 

Tentativi per utilizzare i rifiuti delle cave di Gellware 
furono fatti precedentemente da Wibourgh e Nilsson, ma il 
sistema di fondere quel minerale povero con soda non si 
mostrò economicamente fattibile ed ora l’attenzione è diretta 
al processo elettrolitico ideato dal prof. Palmaer, che permet- 
terebbe di estrarre il fosfato tricalcico contenuto nelle apa- 
titi e fosforiti sotto forma di fosfato dicalcico, cioè di fosfato 
precipitato solubile nel citrato ammonico. 

In luogo di valersi dell’acido cloridrico, come si pratica 
per le ossa, l’autore ricorre ad una soluzione di acido clorico 
e perclorico per disciogliere il fosfato tricalcico e provoca in 
appresso la precipitazione del fosfato calcico mediante gli 
alcali. 

I vantaggi di questo metodo consisterebbero nel fatto che 
non vi sarebbe alcun consumo di reattivi, poichè dal clorato 
di sodio, che si forma nella seconda fase del processo, si po- 
trebbe ripristinare coll’elettrolisi tanto la soda, come l’acido 
clorico per un ulteriore trattamento. 

Verificandosi questo fatto, si renderebbe possibile con 
una determinata proporzione di clorato sodico di esaurire 
quantità senza limite di quel minerale e di ottenere un pro- 
dotto che dopo essiccazione contiene 35 °/, di anidride fosfo- 
rica solubile nel citrato ammonico e ciò in modo affatto 
indipendente dalla ricchezza del minerale che si lavora. 

Il prof. Palmaer da parecchio tempo ha studiato i parti- 
colari del processo e, secondo quanto riferisce Ebbinghaus, ! 
l'apparecchio costrutto in proporzioni industriali per la la- 
vorazione delle apatiti di Bamlè in Norvegia avrebbe dato 


1 Chemiker-Zeitung, 1910, pag. 288. 
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risultati vantaggiosi, cioè il prodotto ottenuto costerebbe al- 
quanto meno della quantità corrispondente di perfosfato. 

Secondo le indicazioni dell’inventore, sulla preparazione 
del fosfato bicalcico dai minerali poveri non graviterebbe 
che la spesa di elettrolisi del clorato sodico, quando non si 
tenga conto della inevitabile perdita del reattivo che la ganga 
del minerale trattiene e delle spese di mano d'opera e di 
essiccazione del prodotto. 

Conoscendo la vastità ed il costo dell'impianto che si 
renderebbe necessario, in base alle constatazioni che abbiamo 
fatte per la elettrolisi del sale comune, ci sembra destituita 
di ogni fondamento economico l’affermazione dell’autore. 


g. 


Notizie. 


Le ferrovie e le linee navigabili al Congresso ferro- 
viario internazionale di Berna. — Ecco le decisioni prese 
sui temi riguardanti “le ferrovie e le vie navigabili , dal 
Congresso ferroviario tenutosi a Berna i giorni scorsi: 

Su detta questione hanno riferito due inglesi, i signori 
Feb e Hyt, e due francesi, i signori Causou e Marlio. 

Dopo la presentazione di questi rapporti ebbe luogo uno 
scambio di osservazioni e si venne alle seguenti conclusioni: 

1° Le vie navigabili possono costituire una concorrenza 
seria per le ferrovie, solo in quanto esse si facciano su corsi 
d’acqua che non esigano dei grandi lavori, come i laghi ed 
i grandi fiumi a dolce declivio e che hanno una certa lun- 
ghezza. Malgrado i favori concessi più o meno dappertutto 
alle vie navigabili, le ferrovie, quando sono libere di modi- 
ficare le loro tariffe per il percorso ed il trasporto in con- 
correnza, senza dover estendere, le riduzioni a tutti i loro 
trasporti, possono scendere senza rinunciare a conseguire un 
utile, a prezzi più bassi di quelli che sono realizzabili sulle 
vie navigabili su fiumi di piccolo corso sinuoso e aventi nu- 
merose chiuse. 

Invece le ferrovie possono molto difficilmente diminuire 
le loro taritfe fino ai noli fatti sui grandi fiumi di debole 
declivio e regolati come il Reno. Infine le tariffe delle strade 
ferroviarie restano sempre molto superiori ai noli dei grandi 
laghi. 

2° Le spese di carico e scarico hanno sempre una grande 
influenza sulla scelta fra le due strade, quando una fra di 
esse serve direttamente gli stabilimenti speditori e destina- 
tari. Questa influenza è assolutamente preponderante per i 
piccoli percorsi. 

Le ferrovie guadagnano o perdono terreno a misura che 
il tragitto si allunga. Nei luoghi percorsi le ferrovie non pos- 
sono più concorrere coi servizi di navigazione. 

3° Quanto alla natura delle mercanzie, il Congresso è ve- 
nuto alla conclusione che non è per nulla vero che la divi- 
sione delle mercanzie fra i due sistemi di trasporto si faccia 
a seconda del loro valore e che le vie navigabili prendano 
solo mercanzie cosidette povere, come minerali, carbon fos- 
sile, ecc. La navigazione riceve pure per il trasporto dei pro- 
dotti industriali. Siccome il nolo per questi prodotti è più 
ridotto delle tariffe delle ferrovie, la diminuzione delle spese 
di trasporto compensa la più grande durata del tragitto. 

La conclusione finale è quindi la seguente: 

“ Erroneamente si considerano le vie navigabili come 
ausiliari delle ferrovie, perchè queste ultime potrebbero quasi 
sempre, se dotate di piena libertà di tariffe, effettuare il 
trasporto da un punto all’altro a prezzi ridotti, pur sempre 
assicurando al pubblico delle condizioni non meno favorevoli 
di quelle della via mista, sempre realizzando degli utili più 
elevati. Un'amministrazione ferroviaria non ha quindi, di re- 
gola, interesse a funzionare cumulativamente con dei servizi 
di navigazione interna. ,, 


La traversata delle Alpi in acroplano in occasione 
del circuito aereo di Milano. — La Commissione esecu- 
tiva del circuito aereo di Milano, che si svolgerà dal 25 set- 
tembre al 3 ottobre prossimo, s'é occupata, nella sua adu- 
nanza del 19 corr., della traversata delle Alpi in aeroplano. 

La Commissione ha deciso, anzitutto, che la somma 


di L. 100.000, stanziata per detto concorso, anziché essere at- 
tribuita tutta al primo arrivato, come era stato primieramente 


stabilito, venga divisa in tre premi di cui il primo di 70.000 


lire, il secondo di 20.000 lire ed il terzo di 10.000 lire. Queste 
cifre non sono definitive e potrebbero subire qualche spo- 
stamento. Quel ch’è certo, fin d’ora, è che i premi saranno 
tre, ammontanti complessivamente a L. 100.000. 

L’itinerario, come già fu detto, non è ancora fissato, non 
avendo ancora la Commissione deciso la scelta del valico al- 
pino pel quale dovrà effettuarsi e che potrà essere il Sem- 
pione, lo Spluga o il Maloja, a seconda delle migliori condi- 
zioni che ciascuno di detti valichi può offrire. E appunto, per 
giudicare direttamente di queste condizioni, la Commissione 
esecutiva farà diversi sopraluoghi. 

La Commissione esecutiva ha infine stabilito le linee ge- 
nerali dei diversi servizi che dovranno essere attuati: servizi 
di salvataggio, di assistenza, di segnalazioni, ecc., ecc., ed a 
tal uopo verranno presi accordi con le varie Associazioni 
nautiche, automobilistiche, alpinistiche, ecc., e verranno isti- 
tuiti dei Comitati locali nei principali centri lungo il percorso. 


Il Laboratorio di studi ed esperienze sulla seta, 
della Società anonima Cooperativa per la Stagionatura e l’as- 
saggio delle sete ed affini, di Milano, ha, verso la fine dello 
scorso anno, t raccolto in una pregevole pubblicazione i ri- 
sultati delle ricerche eseguite allo scopo di accertare l'entitá 
della volatilizzazione, durante la stagionatura, di alcune so- 
stanze che si applicano nell’imbozzimatura delle sete crude, 
corredandoli di tutte quelle considerazioni e deduzioni atte 
a porre maggiormente in rilievo l’importanza del fenomeno 
stesso nei riguardi dell'industria e del commercio delle sete. 

Questo lavoro è stato degnamente apprezzato da tutti 
coloro i quali seguono con interesse gli studi che mirano al 
progresso della nostra iudustria, ed i direttori delle princi- 
pali Stagionature Europee, radunati a Congresso nell’ottobre 
scorso, accolsero con plauso l’offerta del signor Oertli, della 
Stagionatura di Basilea, di curarne la traduzione in francese. 

In questi giorni è apparsa appunto la sullodata pubbli- 
cazione nella nuova veste, che varrà senza dubbio a farla 
conoscere ed apprezzare anche all’estero. 

Noi ci congratuliamo vivamente col signor Oertli che 
dedicò cure particolari alla traduzione di codesta interes- 
sante memoria, contribuendo efficacemente alla sua diffusione. 


Nuove Ditte industriali. 


Bari. — “ Magazzini generali e punto franco „. Si è 
costituita una Società anonima in Bari, con un capitale di 
L. 1.000.000 sottoscritto — e versato L. 600.000 — sotto la 
ragione “ Magazzini generali e punto franco „. 

Il Consiglio d’amministrazione è composto dei signori: 
cav. uff. Emanuele Fizzarotti, che ne assumerà la presidenza; 
cav. Paolo Angeli, cav. Nicola Covito, cav. Francesco Ortona, 
Alfonso Fizzarotti, consiglieri; Comitato dei sindaci effettivi: 
prof. Ang. Bertolini, dott. Dosi Vittorio, avv. Michele Starita; 
supplenti: Ant. Sbisà fu Luca, D. Rossano fu Giuseppe. 


Incino Erba. — “ Molino ed Oleificio di Incino Erba ,. 
Si è costituita questa Società anonima, avente per iscopo la 
macinazione ed il commercio dei cereali, nonchè l’industria 
ed il commercio dell’olio vegetale, con sede in Incino Erba 
e col capitale di L. 400.000. 

A comporre il primo Consiglio d’amministrazione sono stati 
chiamati i signori: avv. nob. Paolo Caldara-Monti, presidente; 
Arturo Baranzini, vicepresidente; avv. cav. Pietro Rebuscini, 
Cipriano Meroni, Vitale Zucchi, rag. Achille Ghioldi, ing. En- 
rico Rossetti, consiglieri. 

A sindaci effettivi sono stati nominati i signori: rag. Marco 
Canapa, Lombardi Angelo, Guscetti cav. Enrico. 

Ad amministratore delegato all'azienda è stato nominato 
il rag. Achille Ghioldi. 


— 


1 Vedi L'Industria, 26 dicembre 1909, 
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Privative Industriali 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella seconda quindicina di luglio 1909. 


(Il primo numero indica il giorno del rilascio dell'attestato ; il secondo, frasio- 
nario, il numero del Registro attestati (volume e foglio); il terzo il numero 
del Registro Generale. Il gruppo dei Ire numeri, dopo il titolo dell'inven- 
zione o scoperta, la data del deposito della domanda; l'ultimo numero la 
durata in anni della privativa). 


Generatori di vapore, macchine diverse ed organi delle macchine. 


20, 289/224, 99424. Arnold Engelbert, a Karlsruhe (Germania) “ Groupe 
de machines servant de convertisseur de moteur et de génératrice élec- 
trique ,. (Prolungamento della privativa 66272). 23-12-1908, 1. 

31. 250/106, 99774. Bart Sandfort Edmond, a Genova “ Spruzzatore e 
polverizzatore universale di qualsiasi sostanza in genere, liquida e gasosa 
e particolarmente di sostanze liquide a caldo e solidificantisi a freddo ,. 
(Prolungamento della privativa 92068), 26-12-1908, 1, 

20, 259-227, 99428. Barzanò & Zanardo (Ditta), a Milano “ Meccanismo 
elettro-antomatico di trasmissione di moto a potenza costante con varia- 
zione graduale del numero dei giri ,. (Prolungamento della privat, 92675). 
7-12-1908, 5. i 

26, 290/55, 99842. Beldam-Packing and Rubber Company, a Londra 
“ Guarnitura perfezionata per motrici e macchine ,. (Prolungamento della 
privativa 79701). 19-12-1908, 2 

2B, 290/80, 98729, Cordonnier Léon, a Lille (Francia) “ Moteur á deux 
temps sans soupape ,. (Prolungamento della privativa 74442). 31-12-1909, 1. 

22, 2%0:10, 99667. Ferro Pio e Ferro Serafino, a Genova * Motore rota- 
torio a stantuffo equilibrato, sistema Ferro ,. (Prolungamento della pri- 
vativa 92720). 29-12-1908, 1. 

21, 259 238, 99614. Hele Shaw Henry Selby, a Liverpool (Gran bretagna) 
“ Perfezionamenti negli organi d'innesto o di accoppiamento a frizione 
nei freni a frizione e simili, nonchè nei mezzi per refrigerare tali con- 
gegni mediante circolazione di un fluido in essi ,. (Prolungamento della 
privativa 65743). 28-12-1908, 9. 

31, 290/102, 99766. Hey Johann Friedrich, a Strassburg, Alsazia (Ger- 
mania) “ Appareil de réglage automatique pour chaudières á vapeur pou- 
vant actionner le registre de la cheminée et des soupapes ou valves de 
prise de vapeur ou autres organes ,. (Prolungamento della privat. 86349). 
29-12-1908, 1. 

21, 289/249, 99616. Lahaussois René, a Parigi.“ Culasse de moteur et 
son assemblage avec le cylindre ,. (Prolungamento della privativa 92883). 
26-12-1908, 5. 

22, 290/8, 99665. Lehmann & Co. (Società), a Vienna “ Dispositif de 
commande pour tambours de machines lessiveuses ,. (Prolungamento della 
privativa 91588). 29-12-1906, 1. 

24, 290,49, 99716. May Thomas Hughes Delabére, a Bath (Gran Bretagna) 
“ Appareil pour trier proportionnellement les matières tels que grains or 
poudreux, etc. ,. (Prolungamento della privativa 91657). 81-12-1908, 1. 

22, 290/19, 99678. Meyer Emil, a Duisburg (Germania) “ Treni di rulli 
per trasportatori a nastro, eco. y», (Prolungamento della privativa VEST 
30-12-1908, 1 

30, 290,96, 96297. Meyersberg Gustav, a Berlino “ Motore azionato da 
energia di espansione ,. (Rivendicazione di priorità dal 17 giugno 1907). 
16-6-1908, 15. 

16, 289/198, 98537. Minisini Giacomo, a Torino “ Motore a pressione di 
colonna d’acqua, sistema Minisini , 6-10-1908, 2. 

23, 290/36, 99699. Missong Jacob Heinrich, a Hochst a/M. (Germania) 
“ Processo per aumentare il grado dell'effetto termico delle macchine a 
vapore ». (Prolungamento della privativa 89981). 81-12-1908, 3. 

22, 290/15, 99673. Pinard Claude, a Châlon sur Saône (Francia) “ Nouvel 
organe mécanique dit étreigneur automatique et applications de cet or- 
gane ,. (Prolungamento della privativa 65658). 30-12-1908, 9. 

28, 290/77, 99725. Purrey Valentin, a Bordeaux (Francia) “ Nouvean 
générateur de vapeur avec alimentation, chargement et tirage automa- 
tique ,. (Prolungamento.della privativa 74008), 31-12-1908, 11, 

25, 290/78, 99726. Lo stesso “ Générateur multitubulaire de vapeur sur- 
chauffée ,. (Prolungamento della privativa 74009). 31-12-1908, 11. 

23, 290/40, 99703. Restucci Giuseppe, a Roma “ Generatore a tubi d’acqua 
tipo Restucci ,. (Prolungamento della privativa 91631). 31-12-1908, 1. 

24, 290/12, 99704. Lo stesso “ Generatore di vapore a tubi riscaldatori 
tipo (+. Restucci ,. (Prolungamento della privativa 92330). 31-12-1908, 1. 

16, 289/191, 94001. Schaefer August Carl, a Oelwein, Jowa (S. U. d'A.) 
“ Guarnitura per le aste degli stantuffi ,. (Rivendicazione di priorità dal 
1° marzo 1907). 20-2-1908, 6. 

21, 289/245, 99606. Sereny Alois e la Ditta Gebrüder Jacob, a Berlino 
“ Dispositif pour introduire de l'air dans les récipients remplis d'eau ,. 
(Prolungamento della privativa 86009). 26-12-1908, 1. 

19, 289/210, 99601. Società Deville Paillette Forest, a Charleville (Francia) 
“ Machine à mouler les grandes pièces noyau sans séparation .. (Prolun- 
gamento della privativa 74293). 26-12-1908, 1. 

19, 289/211, 99488. Société Augustin Normand & C.ie. a Le Havre 
(Francia) “ Appareil destiné á secouer les grilles de chaudières à vapeur ,. 
(Prolungamento della privativa 66763). 9-12-1908, 1. 

21, 299/243, 99437. La stessa “ Grilles de chaudières à vapeur ,. (Pro- 
lungsmento della privativa 66762). 9-12-1908, 9 

28, 290/783, 99721. Storz Carl August Guido, a Francoforte s/M. (Ger- 
mania) “ Accoppiamento di tubi con chiusura a baionetta ,. a 
mento della privativa 61644). 31-12-1908, 1. 
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Materiali laterizi, cementi, calci ed altri materiali da costruzione. 


3, 299/192, 99191. Barbagelata Michele di (tinseppe, a Genova * Sistema 
di fabbricazione di vasi in metallo e cemento mediante stampa, 7-12-1908, 1. 

5, 294/240, 105828. Bocci Raffaele, a Roma * Blocco artificiale cavo con 
incastro per costruzioni in cemento armato , 22-12-1909, 3. 

11, 300.88, 101515. Generini Vitturi Arturo, a Milano “ Mattone ad in- 
castro armato „ 17-3-1909, 1. 

18, 300,158, 103428. Ghilardi Sigismondo fu Francesco, a Milano “ Mas- 
selli granitici artificiali per formare il lastricato di strade, scuderie e 
passaggi di rotabili in genere ,. (Prolungamento della privativa 68314). 

18, 300/145, 103-297, Habay Paul, a Parigi “ Système de moules pour la 
fubrication des poutres té et double té ou autres pièces en béton de ciment 
armé ou autre produit aggloméré quelconque ,. (Prolungamento della pri- 
vativa S5831). 23-65-1909, 1. 

3, 299,195, 100534, Kunst Plastik Gesellschaft mit beschränkter Haftung, 
a Francoforte a:M. (Germania) “ Procédé pour l’obtention d'un revétement 
en relief sur des surtaces , 1-3-1909, 6, 

11, 300/55, 100913. Revaileot Claude, a Nizza (Francia) “ Machine À fr- 
briquer des tuyaux en béton de ciment armé , 5-3-1908, 3. 

8, 300/45, 103265, Società Industriale Vulcanotto, a Roma “ Nuovo pro- 
cesso di fabbricazione di oggetti modellati con materinli pozzolanici ,. 
(Prolungamento «della privativa 95:378). 25-6-1909, 1. 


Vetri e ceramiche. 


12, 300 121, 97228. Schanz Friedrich Albin e Stokausen Karl. a Dresda 
(Germania) “ Processo di tabbricazione di vetri di protezione capaci di 


«assorbire le radiazioni ultra violette per protezione di occhiali o per filtri 


di luce , 27-7-1908. 
IlMuminazlone. 
13, 300/141, 103183. Actien-Gesellschaft vorm. C. H. Stobwasser & Co., 
n Berlino “ Gazéificateur pour lampes de toute nature, alimentées par 
des vapeurs de combnstibles liquides ,. (l'rolungamento della privat. 77375). 


18-68-1909, 1. 


8, 300/46, 103267. Aron D. Herman. a Charlottenburg (Germania) “ Ap- 
parecchio per la vendita di gas che incassu automaticamente ,. (Prolun- 
gamento della privativa 68165). 25-6-1909, A. 

11, 300 '100, 103985. Bouchaud-Praceiq Edouard, a Angoulème (Francia) 
e Reed Edward James. a Londra “ Récipient transporteur carburnteur 
inexplosible á liquide immobilisé ,. (Prolungamento della privativa 56513). 
29-7-1909, 6. 

5, 299-237, 100888. Bray Arthur, a Leeds (Gran Bretagna) “ Perfection- 


-nements aux brûleurs A gaz acétyléne „ 1-3-1909. 15. 


10, 300.76, 103412. Compagnie pour la fabrication des Compteurs et Ma- 
teriel d'Usines A Gaz, a Parigi “ Mécanisme de compteur À paiement 
préalable applicable d'une manière générale et plus particulièrement aux 
compteurs À gaz ,. (Prolungamento della privativa 83787) 25-68-1909, 1. 

3, 299-207, 102581. Dolan Ehward James e Tracy Michael Joseph, a Fi- 
ladelphia, Pennsylvania (S. U. PA ) * Pertezionamenti nelle punte di 
combustione di becchi a gas acetilene e simili ,. (Prolungamento della 
privativa 96036). 16-65-1909, 1. 

3, 299/191, 97324. Foni Eugenio fu Angelo. ad Alessandria d'Egitto 
“ Polverizzatore di idrocarburi per becchi ad incandescenza , 10-8-1908, 2, 

10, 300/71, 103053. Garagnani Gaetano, a Bologna * Compensatore au- 
tomatico dell'abbussamento di livello d'acqua nei misuratori del gas ,. 
(Prolungamento della privativa 76474). 30-68-1909, 1. 

11, 300:98, 103404. Ontò Julius e Vigo Johann, a Budapest (Ungheria) 
“ Dispositif pour avertir automatiquement les fuites de gaz ,. (Prolunga- 
mento della privativa 95659). :30-6-1909, 1. 

11, 800/91, 108275. Purgotti Attilio, a Perugia “ Nuova pasta per fiam- 
miferi igienici di qualunque specie, accensibile in qualsiasi superficie ,. 
(Prolungamento della privativa 82214). 284-1909, 1. 

7, 30037, 103925. Reeser Henri (Ditta), a Londra, e Bray Herbert 
Edward, a Londra “ Manchon métallique à incandescence pour l'éclairage 
et pour le chuuffage ,. (Prolungamento della privativa 97179). 10-8-1909, 3. 

3, 299197, 100818. Ritter & Uhlman (Società), a Bale (Svizzera) “ Sup- 
port de la coupe on calotte en verre pour lampes d'éclairage et de prété- 
Tence pour celles devant érlairer par lumière diffuse ,. (Rivendicazione 
di priorità dal 18 aprile 1908). 15-2-1909, 6, 


PARRA VICINI CESARR, gerente responsabile. 


INGEGNERE RAPPRESENTANTE inina rasorica di mac. 
tissima fabbrica di mac- 


chine per la produzione di amido di patate, di granturco 
e di glucosio. 

Saranno presi in considerazione soltanto signori ben 
introdotti in questi rami. 


Offerte con indicazioni di referenze a: 


JAHN-KOMMANDITGESELLSCHAFT (Società per accomandita) 
ARNSWALDE (Prussia). 
2 (Mos. Bw. 959). 


pa `- 


Cessione di Privativa Industriale o Brevetto d'invenzione 


+.» 


La Société Francaise de la Viscose, a Parigi, concessio- 
naria in Italia di un Attestato di Privativa industriale o 
Brevetto d’invenzione rilasciatole dal Ministero di Agricol- 
tura, Industria e Commercio del Regno il 10 febbraio 1906, 
Vol. 220, N. 160 (Gen. 80413), per un’invenzione avente per 
titolo: “ Emploi du xunthate de cellulose pour la fabri. 
cation de succédanes du bois, de la corne, etc. „, offre in 
vendita tale sua invenzione privilegiata o la concessione di 
licenze di esercizio in Italia della stessa. 

Rivolgersi per schiarimenti e trattative all'Ufficio interna- 
zionale per la tutela della proprietà industriale Ing. GAETANO CA- 
PUCCIO, Piazza Solferino N. 8, Torino. 


CESSIONE DI PRIVATIVA INDUSTRIALE 


vo 


La ditta RUDOLF SCHMIDT & Co., concessionaria della 
privativa industriale italiana N. 95296 del 17 aprile 1908 dal 
titolo: “€ Maglio da fucina ,, è disposta a vendere la detta 
privativa od a concedere licenze di fabbricazione. 

Rivolgersi per informazioni e schiarimenti all’Ing. LETTERIO 
LABOCCETTA, Studio tecnico per l’ottenimento di Privative 
industriali e registrazione di Marchi e Modelli di fabbrica in 
Italia ed all’estero, Via della Vite, 54 - RoMA. 


Il signor Thomas AITKEN, a Cupar-Five (Scozia), con- 
cessionario della privativa industriale italiana rilasciata il 
5 febbraio 1909, Vol. 280, N. 183, per un trovato avente per 
titolo: “ Perjectionnements aux appureils de distribution 
des liquides sur route „, desidera entrare in trattative con 
qualche industriale italiano per la totale cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio della privativa stessa. 

Rivolgersi per schiarimenti all’ Ufficio Internazionale per 
brevetti d'Invenzlone e Marchi di fabbrica della Ditta SECONDO 
TORTA & C. - Torino, Via Carlo Alberto N. 35. 


Importante: abbr 


cerca f 


INGEGNERE CAPO DIRETTORE D'OFFICINA. 


Si esige abbia già occupato posto consimile in 
officina di costruzioni. Nazionalità italiana. 


in Milano di motori e trasfor- 
matori elettrici, circa 800 operai, 


Indirizzare offerte con referenze alle iniziali C. P. 170, 
presso il giornale L'INDUSTRIA. 4 


Technikum für Textilindustrie 
REUTLINGEN (Württemberg) 


Primo Istituto tecnolog.co per: 

FILATURA (cotone e cascami), TESSITURA (cotone, lino, 
lana con operazioni preparatorie), MAGLIERIA (tutti i 
sistemi «di macchine), CAMPIONATURA, CHIMICA 
TESSILE, SBIANCA, TINTORIA, APPARECCHIA- 
TURA ed insegnamento meccanico generale, 
collegato con un laboratorio tecnologico e chi- 
mico. 


Sotte il patronato del Ministero dell'industria e Commercio del Württemberg 


AAA FONDATO NEL 1855 AS A AI 


Frequenza media: 200 giorni di scuola. 
Le macchine funzionano regolarmente 10 ore al giorno. 
Il prossimo corso comincerà per tulli i riparti il 4 ottobre 1910. 


Prospetti gratis. 
Per informazioni rivolgersi al Direttore: Professor Johannsen. 


Tipografia degli Operai (Soc. conp.), via Spartaco, # (vinile P. Romana). 


Tarr 
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L' INDUSTRIA 


RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 


Premiata eon Medaglia d’argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


Senonché le difficoltà d’ordine pratico, che si hanno nel ser- 
vizio di una larga superficie di gasogeno per l'eliminazione 
delle ceneri e per la formazione di grossi agglomerati di 
combustibile o di scorie all’interno di esso, senza che queste 
possano venire distrutte dal personale di servizio, trattennero 
i costruttori dall’adottare generalmente sezioni superiori a 


Parte Tecnica 


Gasogent. 


I GASOGENI A GRIGLIA GIREVOLE. 


Uno dei progressi piú notevoli e piú fecondi di risultati, 
verificatisi nella costruzione dei gasogeni in questi ultimi 
anni, ò l'introduzione in essi di dispositivi meccanici atti ad 
effettuare con la massima regolarità il caricamento del combusti- 
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m. 1,50 - 1,80 di diametro, e, conseguentemente, un tenore di 
5 a 10 Y, ed oltre di acido carbonico nei gas di generatore 
fu considerato fin qui come un male necessario inerente al- 
l’esistenza dei generatori stessi, 

Il risultato più lusinghiero cui siano pervenuti i moderni 
generatori a griglia girevole è stato quello di poter senza 
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Fig. 1. Diagramma fornito da un apparecchio Ados per il tenore d’acido carbonico nei gas d’un gasogeno ordinario. 
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bile e lo scarico delle ceneri solide; ció perché tali dispositivi 
permettono l’attuazione di altri particolari costruttivi, scopo 
e risultato dei quali è il miglioramento della composizione 
dei gas ottenuti, ed un completo sfruttamento del combu- 
stibile impiegato. 

L'indice migliore del come funziona un gasogeno è senza 
dubbio il tenore dell’acido carbonico nei gas generati: quanto 
più forte esso sarà, tanto più l'apparecchio lavorerà in per- 
dita, l’acido carbonico non essendo ulteriormente combusti- 
bile, mentre l’andamento del generatore sarà tanto più van- 
taggioso, quanto minore sarà la quantità di acido carbonico 
che si riscontrerà nei gas d’uscita. A limitare la forma- 
zione dell’acido carbonico in simili condizioni, vale, più di 
ogni altro mezzo, un'andatura calda del gasogeno, per ot- 
tenere la quale il mezzo pratico più adatto si dimostrò fin 
qui l’adozione di una forte sezione orizzontale dell'apparecchio. 
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Pressione del gas in un gasogeno a griglia girevole. 


inconvenienti udottare una forte sezione ed un’andatura cal- 
dissima, e ricavare dei gas ad appena 0,7-3 Y, di acido car- 
bonico e meno per combustibili secchi, e ciò indipendente- 
mente dagli altri vantaggi ottenuti per ciò che riguarda 
l'economia della mano d'opera, la perfetta utilizzazione del 
combustibile impiegato, qualunque esso sia, e la norma- 
lità del funzionamento, che si traduce in una uniforme 
pressione del gas ed in una composizione di esso sempre 
costante. 

Le fig. 1 e 2 danno i diagrammi forniti da un appa- 
recchio Ados per il tenore dell'acido carbonico nei gas d'un 
generatore ordinario (tig. 1) e nei gas d’un generatore a gri- 
glia girevole (tig. 2); la fig. 3 indica poi la pressione del gas 
in un gasogeno pure a griglia girevole, pressione notevolis- 
sima per la sua costanza. | 

Il Taylor per il primo si era servito pei suoi gasogeni, 
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. mostra uno dei generatori del tipo Kerpely, che, applicato 


adottati poi largamente per uso di forza motrice dalla | 
dapprima dalla Oesterr. Alpinen-Montan Ges. nelle fer- 


casa francese Fichet & Heurtey, di una griglia girevole, 


Fig. 4. Gasogeno Kerpély. — Fig. 5. Gasogeno 
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che, per mezzo d'un movimento a mano, permetteva lo sca- | riere di Donawitz, si diffuse poi in breve tempo, essendone 
rico delle ceneri in modo assai regolare, per quanto inter- | attualmente in esercizio oltre 350 esemplari. Il gasogeno Ker- 
mittente. Riprendendo l’idea del Taylor, il Kerpely applicò | pely è sospeso sul piatto portante la griglia, fatto a forma 
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una griglia girevole a generatori di grandi dimensioni, e fece | di bacino pieno d’acqua: la parte inferiore del corpo del ge- 
ruotare in modo lento e continuo tale griglia, così da eseguire | neratore è raffreddata pure con un mantello d'acqua e ter- 
ininterrottamente lo scarico delle ceneri formatesi. La fig. 4 |. mina in un anello di”ghisa immerso nell'acqua del bacino 
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e che forma giunto idraulico. L'aria umida proveniente dal ven- 
tilatore penetra all’interno del generatore da sotto la griglia 
che è mantenuta in movimento continuo, insieme col bacino, 
da apposito motore. In tale movimento, le ceneri vengono 
schiacciate tra la griglia eccentrica e la parete esterna, in 
modo da esser ridotte in pezzi minuti, e quindi evacuate 
attraverso il bacino. Valendoci in parte di un articolo del- 
ling. Hofmann di Wilkornitz (Stahl und Eisen, giugno 1910) 
e di altre fonti, diamo la descrizione di alcuni tipi di gaso- 
geni a griglia girevole. i 

- Il gasogeno Kerpely (fig. 4) ha dato ottimi risultati anche 
con carboni scadenti, fornendo ceneri completamente esenti da 
sostanze combustibili, e dimostrando una grande elasticità 
di funzionamento, sopratutto per ciò che concerne le ligniti. 
A Donawitz,in nno di tali gasogeni, del diametro di 2 metri, 
furono impiegate delle ligniti di Seegraben e di Fohnsdorf, 
che presentavano la composizione seguente: 


Carbonio 57,10 %, 
Idrogeno 443 , 
+ Azoto. 0,18 ,, 
Ossigeno .. 15,55 ,, 
Zolfo . 1,28 ,, 
. Ceneri 18,10 , 
Acqua Lo e 


e l’analisi media dei gas ottenuti fu la seguente: ! 


Acido carbonico . 2,8 %, 
Ossido di carbonio . 305, 
Idrogeno . 140 p 
Metano . ....... 20, 


- I gasogeni Kerpely sono costruiti in diverse grandezze, 
che vanno da un diametro interno di 2 ad uno di 3 metri, 
per gasificare in 24 ore da 9 a 22 tonn. di carbone o da 20 
a 30 tonn. di lignite. 

Non molto dissimile dal gasogeno Kerpely per ciò che 
riguarda la disposizione generale, è quello del sistema Czerny 
(v. fig. 5), assai diffuso in Austria, che è munito di un di- 
spositivo di caricamento automatico, lavorante di conserva col 
piatto della griglia, ed azionato da apposito inotore. I dia- 
grammi più sopra riprodotti si riferiscono a tale apparecchio, 
che dette ottime prove, e che è costruito in quattro diverse 
grandezze, con diametri interni varianti da m. 1,40 a m. 2,60, 
a.seconda della quantità di combustibile da gasificare. 

Un'altra variante notevolissima dei generatori a griglia 
girevole è data dallapparecchio Rehmann (fig. 6), oggi diffusis- 
simo, il quale differisce dai sistemi consimili sopratutto per 
quanto riguarda il sistema di griglia adottato. Anche qui il corpo 
del gasogeno termina in un bacino pieno d’acqua, il quale è 
messo in movimento circolare da apposito motore e porta la 
griglia vera e propria, costituita da diversi coni di ghisa 
sovrapposti, attraverso l’uno e l’altro dei quali sfugge l’aria 
umida soffiata per. l’alimentazione del gasogeno. Le ceneri 
vengono eliminate nel solito modo, ed i risultati ottenuti in 
una prova di confronto col gasogeno Kerpely furono molto 
lusinghieri per l’apparecchio Rehmann, dal quale si ottenne 
un gas avente la composizione media che segue: 


Acido carbonico . . 1,0% 
Ossido di carbonio . . 31,2 ,, 
Idrogeno . 120 ,, 
Metano . ... . ... 24, 


1 generatori Rehmann son costruiti con delle sezioni che 
vanno da m. 1,8 a 3 di diametro; il tipo da m. 1,8 di dia- 
metro può gasificare da 6 a 9 tonn. di carbone ogni 24 ore, 
quello da 2,2 da 9 a-14 tonn., ed il tipo più grande, di 3 m. 
di diametro, da 12 a 22 tonnellate. 

In un quarto tipu di gasogeno a griglia rotante, no va 
sotto il nome di sistema Hilger (fig. 7 e 8), la rotazione della 
griglia non avviene sempre nello stesso senso, ma con un 
movimento di ritorno, che ritarda in modo regolabile l’avan- 
zamento in una data direzione. 

Con questo sistema sono in costruzione dodici EE P 


"Y Cfr. Stahl und Fisen, 15 giugno 1910. pag. 99%, 
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‘ ed è certo che i risultati che se ne attendono avranno un 
| interesse non disprezzabile. Tuttavia ci sembra che la carat- 


teristica del sistema, vale a dire il movimento oscillante e 
lento della griglia sia tale da favorire anzichè eliminare i 
famosi tubi o ciminiere d'aria, che si formano nella massa 
del combustibile e che portano una parte del vento quasi 


‘inalterata alla superficie del carbone, dove occasionano in- 


convenienti, il minimo dei quali è un’imperfetta utilizzazione 
del materiale di carica. | 

I generatori sistema Hilger son costruiti in tre diverse 
grandezze, ognuna delle quali ha m. 2,20, m. 2,60 e m. 3 di 
diametro interno, e deve gasificare da 13 a 18, da 18 a 25 e 
da 24 a 34 tonnellate di combustibile, a seconda che si im- 
pieghino i carboni ordinari oppure la lignite. 

Riassumendo, l’introduzione di un mezzo meccanico, atto 
a fare nel migliore dei modi e senza interruzione pratica- 
mente possibile il servizio di alimentazione e di spurgo dei 
gasogeni, presenta, oltre che un vantaggio tecnico dimostrato 
dalla qualità dei gas ottenuti, un vantaggio rilevante sulle 
spese di sorveglianza ed un vantaggio d’esercizio non meno 
importante, in quanto dà modo di prescindere dalle virtuosità 
di una maestranza troppo esigente ed ingombrante, qual'è 
nella massima parte dei casi quella dei fuochisti addetti ai 
gasogeni. Dai risultati ottenuti, appare chiaro che, per ciò 
che riguarda la forma della griglia da adottare, quella del ' 
tipo Rehmann adempia meglio d’ogni altra ai desiderata di 
una perfetta suddivisione dell’aria d’alimentazione, la quale 
a velocità ridotta, in forza della grande sezione del genera- 
tore, permette una gasificazione perfetta: d’altra parte un di- 
spositivo di caricamento che vada di pari passo con quello del- 
l'eliminazione delle ceneri, come avviene nel sistema Czerny, 
è da tenersi in alto conto, e molti costruttori lo danno come 
accessorio senza osare di adottarlo, dopo le ostilità, del resto - 
molto ingiustificate, che i dispositivi di caricamento del tipo 
americano ebbero ad incontrare, sopratutto nel nostro paese. In 
linea generale poi, è da metter fuori dubbio che i gasogeni 
a griglia ruotante non tarderanno ad imporsi per qualunque 
applicazione industriale. Ing. MARIO LOMBARDI. 


Aeronautica. 


PALLONI ORDINARI E DIRIGIBILI 
PER L'ING. E. FORLANINI. 
(Cont., vedi L’Industria, 1910, pag. 465). 


Quale sarà la durata possibile della permanenza nell’aria 


di un pallone ordinario ? 


A prima impressione: parrebbe che questa durata do- 
vrebbe essere lunghissima; infatti, la prima cosa che vien 
fatto di pensare è che i palloni ordinari perdono a poco a 
poco il gas leggiero da cui deriva la loro forza ascensiva, 
perchè il loro involucro non è perfettamente impermeabile, 
ma che, se si avesse un involucro assolutamente impermea- 
bile, la durata dell’ascensione potrebbe essere indefinita. Ciò 
è pur troppo lontano dal vero. | 

Se la limitazione della durata di un’ascensione fosse cau- 
sata solamente dalle fughe di gas attraverso l'involucro, la 
durata in parola potrebbe essere ancora lunghissima. 

Difatti le fughe di gas idrogeno dall’involuero di un pal- 
lone, si possono ridurre a non più di 12 a 13 litri per mu. 
della superficie dell'involucro nelle 24 ore. Se consideriamo, 
per esempio, il caso di un pallone sferico ordinario della ca- 
pacitá di 2000 mce., cioè del diametro di poco meno di 16 m., 
un tal pallone avrebbe una superficie di ‘circa 750 mq., per 
cui. la perdita giornaliera di idrogeno, a 18 litri per my, sa- 
rebbe appena di circa 10 mila litri, cioè 10 mc. al giorno. 
Viceversa, un simile pallone, di grandezza tutt’altro che straor: 


-dinaria, può perdere 1000 e più mc. dei 2000 di cui è capace, 


prima di essere costretto a discendere; dunque, se non ci 
fosse altro, un simile pallone potrebbe star sospeso nell’at- 
mosfera per oltre 100 giorni consecutivi ed ‘un pallone più 
grande potrebbe restare nell’aria anche molto ti più e ma- 
gari un anno intero. 
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Invece e finora, la piú lunga durata delle ascensioni li- 
bere non è ancora arrivata a due giorni interi: bisogna dunque 
dar la colpa della breve durata delle ascensioni a qualche 
altro nemico, invece che alla non perfetta impermeabilità 
dell’involucro. Questo nemico è il sole o, più generalmente, 
il calore. 

Ciò richiede forse un po’ di spiegazione. 

Qualunque sia il gas impiegato per il gonfiamento di un 
pallone, quest'ultimo si sostiene in grembo all'atmosfera in 
virtù del così detto principio di Archimede; secondo una 
vecchia espressione di questo principio, un corpo immerso 
in un fluido perde tanto del proprio peso quanto è il peso 
del tluido spostato; per essere più esatti, un corpo immerso 
in un fluido, come l’acqua o l’aria, non perde affatto il suo 
peso nè in tutto nè in parte, ma bensì subisce per parte del 
fluido una spinta verticale, diretta all'insù ed eguale al peso 
del fluido spostato. Nel caso di un pallone, è Varia circo- 
stante che esercita su di esso una spinta all'insù eguale al 
peso dell'aria che occuperebbe il volume del pallone se questo 
non ci fosse. 

Questa spinta all'insù, prende il nome di forza ascensiva 
totale del pallone; essa vince, equilibra il peso totale del 
pallone e lo sostiene in aria. Senonché e mentre il peso to- 
tale del pallone, che suppongo tloscio, non cambia, cambia 
invece il suo volume e ciò perché il gas interno è soggetto 
a continui e spesso rapidi cambiamenti di temperatura per 
il variabile effetto del sole, velato o meno dalle nubi. e per 
il variabile effetto delle irradiazioni del calore riflesse dal 
suolo. 

Una variazione di temperatura del gas interno al pallone, 
significa, come tutti sappiamo, una variazione e non piccola, 
del suo volume, che è anche il volume dell’aria spostata dal 
pallone e significa quindi una variazione in più o in meno 
della sua forza ascensiva totale. Questa cambia, mentre il 
peso totale del pallone non cambia e allora resta rotto l’e- 
quilibrio fra forza ascensiva e peso ed il pallone sale o scende, 
spesse volte anche assai rapidamente; è per non salire troppo 
alti o per non discendere a terra che bisogna aprire la val- 
vola del gas o gettare della zavorra. 

E se anche si tratta di un pallone interamente gonfio, 
le cose non cambiano. In tal caso un aumento di tempera- 
tura ha per effetto di aumentare la pressione e di aprire 
quindi la valvola di sicurezza, lasciando così sfuggire l’ec- 
cesso di volume del gas e cioé lasciando sfuggire egualmente 
quella quantità di gas che in un pallone floscio bisognerebbe 
sacrificare per evitare l’aumento di volume. 

E facile farsi un’idea dell’entità delle variazioni di forza 
ascensiva per causa termica, considerando che un grado cen- 
tigrado di maggior temperatura del gas, produce una dilata- 
zione di circa 1/800 del volume del pallone e quindi un au- 
mento di circa 1/800 della sua forza ascensiva. Sicché, ad es., 
avendosi un pallone del peso totale. gas compreso, di 3000 kg., 
basta una difierenza di temperatura di 1 grado centigrado 
per produrre uno squilibrio di 10 kg., cioé per costringere 
l'aeronauta a gettare 10 kg. di zavorra od a lasciare sfug- 
gire circa 10 mc. di idrogeno. 

L’involucro di un pallone esposto al sole, si riscalda ra- 
pidamente e fortemente ; tanto più fortemente, a pari traspa- 
renza dell’aria, quanto più il pallone è in alto: e coll’invo- 
lucro si riscalda il gas interno del pallone. 

La misura di questo riscaldamento può essere conside- 
revole e cioè di 20 e 30 gradì centigradi, ed anche di più. 

Dunque un pallone che sotto il suo hangar all'ombra abbia, 
per es., una forza ascensiva di 3000 kg., portato fuori al sole 
può riscaldarsi di 20 o 30 gradi e quindi può aumentare 
questa forza di 200 ed anche di 300 kg.; bisognerà quindi 
caricare quel pallone di altrettanto peso di zavorra mano 
mano che esso si riscalda e si dilata. Supponiamo ora che 
cominci l’ascensione ; se di li a poco una nube intercetta il 
sole, il pallone, che si trova di 20 a 30 gradi più caldo del- 
Varia circostante, si rattredderaà rapidamente. Se si rattredda, 
per es., di 10° (parlo sempre del pallone di 3000 kg), la sua 
forza ascensiva diminuirà di circa 100 kg. e per non cadere 
rapidamente a terra, bisognerà gettare 100 kg. di zavorra; 
se poi la nube, portata da una corrente d'aria superiore, 
passa e lascia che il sole riscaldi nuovamente il pallone, 


“N 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


questo tornerà a dilatarsi e, non potendo riprendere i 890 kg. 
di zavorra che ha gettato precedentemente, bisognerà, per 
ristabilire l’equilibrio, sacrificare circa 100 mc. di gas. È chiaro 
che, per poco che un tal giuoco si ripeta alcune volte, il pal- 
lone potrà trovarsi anche assai presto senza zavorra o con 
troppo poco gas ed al primo raffreddamento dovrà per forza 
discendere. Anzi gli aeronauti devono discendere prima di 
essere del tutto sprovvisti di zavorra, potendo questa essere 
necessaria al momento «della discesa. 

Abbiamo considerato ora un caso estremo, nel quale la 
variazione di temperatura del pallone può essere grandis- 
sima; vi è poi tutta una gradazione di casi consimili, nei 
quali la variazione di temperatura è minore, ma sempre dan- 
nosa, perchè corrisponde sempre ad una necessaria perdita 
di gas o di zavorra. I 

Anche senza la presenza di una nube, basta un lieve of- 
fuscamento dell'atmosfera anche impercettibile per produrre 
nel pallone delle sensibili variazioni di temperatura: più an- 
cora, basta un diverso grado di umidità e quindi un diverso 
grado di trasparenza dell’aria ai raggi del sole; poi, il calore 
del sole varia naturalmente colla sua altezza sull’orizzonte, e 
cioè coll’ora della giornata ; poi ancora, oltre che ricevere calore 
dal sole il pallone, anche se alto, riceve il calore riflesso in 
varia misura dal suolo; è più che sutticiente una variazione 
di questo calore per provocare degli squilibri sensibilissimi; 
il pallone passa su di un suolo arido, sabbioso o rocciosa, 
dardeggiato dal sole e allora è come preso fra due fuochi ed 
il suo riscaldamento è massimo; è anche peggio se passa 
sopra uno strato abbagliante di nubi, il cui riflesso è anche 
più forte di quello delle roccie; di li a poco il pallone passa 
su di una foresta, su uno specchio d’acqua, su verdi pra- 
terie ; allora, anche se continua l’azione solare. cessa quasi 
completamente il caldo riflesso del suolo ; uno dei due fuochi 
è spento ; il pallone si rattredda quindi un poco, diminuisce 
di forza ascensiva e richiede un sacrifizio di zavorra. 

Tutto ciò può spiegare il senso quasi di dispetto che io 
ho dovuto frequentemente provare durante il corso di prove 
del Leonardo da Vinci, quando mi accadeva di leggere su 
qualche giornale una frase, per es., di questo genere: “ Oggi 
“il Leonardo da Vinci, favorito da uno spledido sole, ha 
t fatto una ascensione, ecc., ecc.,; quando invece la frase 
giusta avrebbe dovuto suonare: “ Oggi il Leonardo da Vinci, 
“ quantunque ostacolato e insidiato da un sole implacabile, 
“ha potuto nondimeno eseguire un'ascensione, ecc, ecc. p- 

Tutto ciò spiega anche perché gli aeronauti che vogliono 
fare delle lunghe ascensioni, preferiscono partire sul far della 
sera; essi hanno così davanti la notte, senza il sole nemico; 
durante la notte essi consumano quindi poco gas e poca za- 
vorra, ma spesso, la mattina successiva, alle prime avvisaglie 
col torrido astro, essi sono costretti a discendere; è gran 
ventura per loro se la giornata successiva è una giornata 
grigia con cielo uniformemente coperto. Questa è la condi- 
zione più favorevole per la lunga durata dei viaggi in pallone. 

Si comprende, dati i malefici effetti del sole e dei riflessi 
solari, come le ascensioni di lunga durata siano tanto più 
ditticili quanto più bassa è la latitudine : sotto questo aspetto 
l’Itaha è più cattiva della Germania; l'Africa è un paese im- 
possibile e le regioni polari sarebbero preferibili a tutte le 
altre regioni durante le interminabili giornate palari; peccato 
che là non vi siano alberghi! 

Ciò però giustifica, almeno in parte, gli audaci tentativi 
di Andrée e di Wellman, il quale ultimo si propone tuttora 
di raggiungere il polo con un dirigibile. Tentativi analoghi 
sarebbero assai più diflicili se si trattasse, invece che delle 
desolate regioni polari, di attraversare un deserto africano 
di pari estensione. n 

La durata delle ascensioni in pallone libero ordinario è 
ostacolata, oltre che dalle variazioni di temperatura, anche 
dalla pioggia, dalla neve e persino dalla brina; tutti feno- 
meni che impesantiscono il pallone e costrifigono l'aeronauta 
a gettare della zavorra che non si può più riprendere al ces- 
sare dei fenomeni stessi, quando la neve o la brina si sciol- 
gono al sole e l'involucro bagnato sgocciola e si asciuga. 

In conclusione la durata delle ascenciani e quindi la lun- 
ghezza dei possibili viaggi fatti col vento è grandemente li- 
mitata da cause che distruggono continuamente l'eguaglianza 
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fra il peso del pallone e quello dell’aria da esso spostata e 
costringono l’aeronauta a ripristinare continuamente legua- 
glianza con sacrificio di gas e di zavorra. 

Non è però detto che l'eguaglianza non possa essere ri- 
stabilita anche con altri mezzi; qualche tentativo in tal senso 
e stato fatto. 

I mezzi che si possono impiegare sono di due Specie: 
meccanici e termici. 

Circa i mezzi meccanici è ovvia la possibilità di munire 
un pallone sferico ordinario di mezzi meccanici atti a spin- 
gerlo in su od in giù, cioè atti ad aumentare la sua forza 
ascensiva se è scarsa od a diminuirla se è eccessiva. Di 
questi mezzi il più semplice è pratico è l'elica /es/, cioè lelica 
zavorra già proposta molti anni fa dal Mangot. 


L’elica lest è un’elica ad asse verticale che, a seconda 


del senso in cui gira, genera una spinta in su od in giù: è 
il caso di aggiungere subito che l’elica lest deve essere al- 
meno doppia, cioè che si devono impiegare almeno due eliche 
girevoli in senso contrario e, naturalmente, di passo contrario, 
cioè una destra, l’altra sinistra. Ciò perchè, impiegando un’e- 
lica sola il pallone, per reazione, girerebbe e piuttosto rapi- 
damente sul suo asse verticale, ed in senso contrario a quello 
dell’elica, con poco divertimento degli aeronauti; anche colla 
sola forza di un uomo impiegata a far girare due eliche ge- 
melle di dimensioni convenienti, per es., di circa 3 metri di 
diametro, si può ottenere una spinta in su od in giù di 5 a 
6 kg. È assai poca cosa in confronto ai forti squilibri dovuti 
al passaggio del pallone dal sole all'ombra o viceversa, ma è 
però sufticiente a riparare almeno alle piccole cause, che sono 
anche le più frequenti e che nel loro complesso costringono 
a forti consumi di gas e di tavorra. Del resto, fatto il primo 
passo, si comprende come non debba essere difficile di far 
funzionare le eliche con un piccolo motore a benzina. Per 
esempio, con un motore da 10 HP e con due eliche di 4 metri 
giranti su alberi verticali in direzioni opposte, si possono 
già ottenere spinte nei due sensi, cioè in su od in giù, a vo- 
lontà, di oltre 100 kg. Questa spinta sarebbe sufticiente in 
molti casi, per un pallone di media grandezza, a ristabilire 


l'equilibrio rotto da una variazione di temperatura ed è fuori 


dubbio ad ogni modo che la durata delle ascensioni libere 
potrebbe essere di molto allungata. 

Circa i mezzi termici, anche questi sono stati proposti 
già da molto tempo e da parecchi; fra gli altri il celebre ro- 
manziere Giulio Verne ha ricamato su questa idea uno dei 
suoi romanzi più interessanti: Cinque sellimane in pallone. 

Si tratta cioè di combattere il calore naturale del sole 
col calore artificiale. Se il sole può aumentare la temperatura 
di un pallone a 20 gradi al disopra della temperatura del- 
l’aria circostante, un tale aumento di temperatura si può ot- 
tenere anche artificialmente, riscaldando il gas del pallone, 
per es., con una stufa regolabile a benzina o comunque. 

E allora si fa in modo che il pallone sia in equilibrio 
quando esso ha 20 gradi di più dell’aria esterna; se c'è il 
sole, si tralascia di riscaldare; se il sole scema di intensità 
si scalda un poco; se il sole è mascherato da una nube si 
scalda molto, cosicchè, con o senza sole, si può ottenere che 
il pallone abbia sempre la stessa temperatura di 20 gradi 
di più dell’aria esterna, cioè abbia sempre lo stesso volume 
e quindi la stessa forza ascensiva. 

L’artificio è altrettanto semplice quanto etticace, ma ha 
il grave difetto di richiedere un sensibile consumo di com- 
bustibile. Questo consumo può però essere alquanto dimi- 
nuito coll'impiego di mezzi coibenti, di mezzi cioè atti a di- 
minuire la quantità di calore ricevuta dal sole o quella ceduta 
dal pallone all’aria esterna. Si può, per es., difendere l’invo- 
lucro con una leggiera copertura di materiale coibente, lana, 
capok e simili e si può inoltre diminuire il potere assorbente 
e riflessivo dell'involucro, rendendo la sua superficie esterna 
quanto più possibile liscia e lucente. 

Aggiungo, a proposito dei mezzi meccanici e termici atti 
ad ottenere l'equilibrio del pallone, che questi mezzi si pos- 
sono impiegare cumulativamente ; tanto più che il sommarli 
si presenta come cosa indicata ed opportuna, per il fatto che 
lo stesso motore che fa agire le eliche lest, può fornire yratis, 
collo scarico dei cilindri, una certa quantità di calore, che si 
può a volontà impiegare o meno per riscaldare il pallone. 
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Diró da ultimo che i mezzi artificiali meccanici e termici 
testé accennati, atti a combattere le cause di squilibrio del 
pallone, sono mezzi certamente applicabili, ma che finora non 
sono stati adottati, forse per la loro complessità, in relazione 
alla poca importanza dei risultati che si possono ottenere dai 
palloni ordinari. 

Difatti, una volta che questi mezzi sono basati in mas- 
sima sull’impiego di un motore, tanto vale -allora fare un 
passo più in là e impiegare lo stesso motore od un motore 
un po’ più potente per avere addirittura dei palloncini diri- 
gibili. 

Ed è di questi che mi resta ora a discorrere. 

Subito dopo la scoperta di Mongolfier è parso ai più che 
fosse ormai risolto il problema della navigazione aerea, che 
cioè il più era fatto coll’aver trovato un mezzo per vincere 
la gravità e che, vinta la gravità, non sarebbe stato ditticile 
impiegare i palloni per viaggiare a volontà nell’aria. Tutti 
sappiamo che questi conti erano fatti senza l’oste e cioè senza 
il vento. 

Il pallone tiene il posto di una porzione dala e di questa 
porzione ha il peso e naturalmente la forma; questa semplice 
considerazione lascia già intuire le ditticoltà inerenti al pro- 
blema di far viaggiare un volume d’aria entro l’aria e come 
queste ditticoltà abbiano cambiato l'ottimismo in pessimismo 
ed abbiano fatto nascere, fin da oltre un secolo fa, la così 
detta questione della dirigibilità dei palloni. 

Questa denominazione veramente è impropria e si sane 
detto meglio chiamandola la quistione della velocità dei pal 
loni. Ho già osservato a proposito dei palloni ordinari che 
questi, astrazione fatta dai loro movimenti in senso verticale, 
restano fermi rispetto all'aria che li circonda e camminano 
orizzontalmente con essa quando essa si sposta in blocco ri- 
spetto al suolo sottostante. In tal caso, cioè quando il pallone 
cammina col vento, è il suolo che fugge sotto agli aeronauti, 
ma l’aria intorno al pallone è tranquilla. E 

Se c'è calma assoluta di vento, cioè se l’aria non si gijoita 
affatto rispetto al suolo sottostante è evidente che ín tal caso 
anche un semplice pallone sferico ordinario sarebbe «a rigore 
dirigibile, cioè potrebbe andare a piacimento e per esempio 
potrebbe andare da Milano a Monza o viceversa; per ciò gli 
basterebbe di poter acquistare una qualsiasi velocità anche 
minima in senso orizzontale; quand'anche questa velocità fosse 
solamente di pochi centimetri al secondo, il pallone potrebbe 
andare da Milano a Monza, sia pure impiegandovi una intera 
giornata; e per acquistare questa minima velocità basterà 
che l’aeronauta impieghi semplicemente le proprie mani, come 
farebbe un nuotatore, portandole avanti di taglio e di punta 
e portandole indietro di piatto; che se, invece di impiegare 
le sole mani, egli impiegherè dei remi opportuni fatti con 
telai coperti di tela, e li maneggerà opportunamente di taglio 
e di piatto come detto per le mani, egli potrà allora impri- 
mere al suo pallone una velocità già precettibile. Questa ve- 
locità, qualunque essa sia, purchè acquistata dal pallone coi 
propri mezzi, si chiama velocità propria del pallone; ed è 
solo pel fatto di una velocità propria che, stando sul pallone 
si può percepire la sensazione del vento nel senso ordinario 
della parola. Il vento dovuto alla velocità propria di un par 
lone, prende il nome di vento relativo. i 

A conti fatti, un palloncino ordinario sferico riempito con 
idrogeno, sutħciente per un solo aeronauta, potrebbe avere 


“un volume di soli 200 mc. circa, cioè un diametro di poco 


più che T m. e lareonauta che impiegasse la sola sua forza mu- 
scolare per azionare invece di due remi un’elica aerea ad asse 
orizzontale, potrebbe facilmente imprimergli una velocità di 
circa 5 km. all'ora; quindi, con aria perfettamente calma po- 
trebbe andare da Milano a Monza in meno di tre ore, E poiché 
quell’aeronauta potrebbe andare dove volesse, il suo minu- 
scolo palloncino ordinario sarebbe etfettivamente un- dirigi- 
bile. i un, 
Se invece di calma piatta c’è vento, eds se l’aria si spo- 
sta in blocco rispetto al suolo sottostante, allora le cose cani- 
biano e la dirigibilità o meno del pallone, che sia capace di 
assumere una velocità orizzontale propria nel seno dell’aria 
che lo circonda, dipende dalla velocità del vento rispetto al 
suolo e da quella propria del pallone rispetto all’aria. 

Per non esporre qui una teoria, che del resto è sempli- 
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cissima, ma che mi porterebbe un po’ in lungo, mi limiterò 
a ricordare il noto paragone della barca in un fiume. Se il 
fiume scorre con una velocità di 8 km. all’ora e se la barca 
può fare per suo conto 5 km. di velocità propria, è chiaro che 
la barca potrà rimontare il fiume in ragione della differenza 
delle due velocità cioè a 2 km. all’ora; se la barca invece di 
rimontare la corrente, va nella stessa direzione, la sua velo- 
cità rispetto alle sponde e rispetto al fondo del fiume sarà di 
5 più 3, cioè di 8 km. all'ora; se la barca taglia la corrente 
del fiume di traverso, essa passerà da una sponda all’altra 
colla velocità di 5 km. all’ora e nello stesso tempo discenderà 
a valle rispetto alle rive ed al fondo del fiume, in ragione di 
3 km. all’ora, percorrendo quindi una traversata obliqua ri- 
spetto alle rive. 

Tutti sanno che nelle supposte condizioni di velocità il 
barcaiuolo può anche attraversare il fiume seguendo una linea 
retta perpendicolare alle due rive, cioè può partire da un 
punto di una riva e raggiungere il punto dirimpetto della 
riva opposta, bastando per ciò che egli disponga la barca con 
una certa obliquità rispetto alla direzione della corrente. In 
ogni modo quella barca capace di fare 5 km. all'ora è per- 
fettamente dirigibile su quel fiume, cioè può raggiungere 
qualsiasi punto delle rive o qualsiasi isolotto del fiume e può 
portarsi su qualsiasi punto del fondo. 

Ma se il fiume scorre con velocità di 8 km. all'ora, è 
chiaro che la barca colla sua velocità di 5 km. non potrà più 
rimontarlo; essa potrà solo rallentare la sua discesa a valle, 
oppure potrà attraversare il fiume con una traversata molto 
obliqua e potrà in genere raggiungere dei punti, a valle del 
suo punto di partenza. La barca dunque non è più che par- 
zialmente dirigibile. 

Per il pallone è la stessa cosa che per la barca; se la sua 
velocità propria è superiore a quella del vento, esso allora è 
completamente dirigibile, cioè può rimontare la corrente del 
vento, tagliarla di traverso, discenderla e può in tal modo 
portarsi al di sopra di qualsiasi punto del fondo del fiume 
aereo, ossia può raggiungere qualunque punto del suolo; se 
invece “la velocità del vento è superiore a quella propria del 
pallone, questo non può più rimontare la corrente del vento, 
ma può solo discenderla o attraversarla obliquamente, tanto 
più obliquamente quanto maggiore è la velocità del vento 
rispetto alla sua propria; il pallone è allora solo parzial- 
mente dirigibile e, in sostanza, non è dirigibile, dal momento 
che non si può dirigere dove si vuole. 

Per tanto la così detta dirigibilità dei palloni è una cosa 
affatto relativa come molte altre cose di questo mondo. Un 
pallone, per essere completamente dirigibile, deve possedere 
una velocità propria superiore a quella del vento e quindi un 
pallone che possegga una velocità propria di 40 km. all’ora 
sarebbe oggi completamente dirigibile con vento di 80 km. 
all'ora, mentre domani con vento di 60 km. non lo sarebbe 
più che in modo affatto incompleto, cioè non sarebbe più 
dirigibile. Si comprende subito come la dirigibilità assoluta, 
cioè con qualsiasi vento, non è cosa raggiungibile; nemmeno 
gli uccelli possono vincere qualunque vento, ne le navi pos- 
sono vincere qualunque tempesta. 

Per tanto la quistione della dirigibilità dei palloni è in 
sostanza e più propriamente, la quistione della loro velocità 
propria e si può concludere che un pallone avrà tanto mag- 
giore probabilità di essere dirigibile completamente quanto 
maggiore sarà la sua velocità propria. 

Per dare un’idea della maggiore o minore probabilità che 
un dirigibile può avere di viaggiare in qualunque direzione, 
cioè di essere veramente dirigibile, citerò poche cifre medie 
circa la velocità dei venti. 

La probabilità che il vento abbia una velocità inferiore 
a 10 m. al 1”, cioè a 86 km. all'ora, è, mediamente, del 70 °/,; 
la probabilità che il vento sia inferiore ai 15 m. al 1’, cioè 
54 km. all'ora, è invece del 90 %,; quella che il vento sia in- 
feriore ai 25 m. al 1” ossia, 90 km. all'ora, vento di tempesta, 
è del 99 0/, e cioè la probabilità che il vento abbia 90 km. di 
velocità è appena dell'1 %, e finalmente la probabilità di un 
vento di 40 m. al 1”, un forte uragano, è appena di ‘/sc0. Na- 
turalmente bisogna ritenere che questi dati sono variabili da 
luogo a luogo e secondo le epoche dell'anno, per cui i dati 
Stessi si possono ritenere soltanto come grossolanamente ap- 
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prossimati. Stando a questi dati, un dirigibile capace di una 
velocità propria di 10 m. al 1”, pari a 86 km. all'ora, avrebbe 
la probabilità del 70 */, di poter viaggiare in ogni direzione, 
cioè di essere veramente dirigibile; portando la velocità pro- 
pria a 15 m. al 1”, pari a 54 km. all’ora, questa probabilità 
aumenterebbe al 90 %/.. 

È il caso di fare subito a questo proposito due conside- 
razioni, una sfavorevole alla dirigibilità e l’altra favorevole. 

Se un dirigibile ha una velocità propria eguale o di po- 
chissimo superiore a quella del vento, esso può, a rigore, 
viaggiare in qualsiasi direzione rispetto al suolo; però se 
esso viaggia direttamente contro vento o circa, non avanzerà 
che lentissimamente, con una velocità da formica, ed in tal 
caso la sua dirigibilità sarà più teorica che pratica; perchè 
questa dirigibilità serva realmente a qualche cosa, non hasta 
che la velocità propria del dirigibile sia superiore a quella 
del vento, ma occorre che gli sia superiore di almeno 10 a 
15 km. all’ora; questa è la circostanza sfavorevole. Vediamo 
ora quella favorevole. Se un dirigibile si trova a lottare con- 
tro un vento di velocità superiore alla sua propria, esso, 
checchè faccia, andrà allontanandosi sempre più dalla meta 
del suo viaggio; il vento, però, non è fenomeno regolare nè 
costante; vi sono bensì certi venti, come per es. gli alisei, 
regolari e costanti od almeno di lunga durata, ma essi spi- 
rano generalmente sui mari in determinate plaghe; si potranno 
cercare questi venti quando sono favorevoli, evitandoli invece 
se contrari. 

Nelle basse regioni dell’atmosfera e al di sopra della terra 
ferma, regioni che possono più facilmente essere frequentate 
dai dirigibili, il vento è raramente regolare e costante; salvo 
casi rari, un forte vento di 50 o 60 km. allora può durare 
alcune ore, al più qualche giorno e non è nemmeno probabile 
che in questo tempo non cambi affatto di direzione. Quindi, 
se si tratta di un vero dirgibile nel senso odierno, cioè di 
un dirigibile capace di una velocità propria di almeno 60 km. 
all'ora, potrà accadere che esso sia soverchiato dal vento con- 
trario per qualche ora e magari per qualche intera giornata, 
ma, salvo il caso di venti eccezionali, esso non sarà costretto, 
cionostante, ad allontanarsi di troppo dalla méta del suo 
viaggio e potrà quindi riguadagnare rapidamente il terreno 
perduto, non appena il vento cambi direzione o diminuisca 
di intensità o magari diventi addirittura favorevole. In tal 
modo esso può conservare praticamente la sua qualità di vero 
dirigibile anche se per un certo tempo il vento sia più forte 
di lui. 

La conclusione che si può tirare da queste due consi- 
derazioni è che le qualità più necessarie per un dirigibile 
sono, bene inteso dopo la sua sicurezza e praticità, una grande 
velocità propria e una lunga durata di funzionamento. È 
però meglio che il dirigibile possegga ambedue queste qua 
lità, anche in grado relativamente moderato, piuttosto che 
possederne una sola in grado più elevato. 

Ciò perchè, in generale, ha maggiori probabilità di arri- 
vare ad una meta prefissa un dirigibile che possa mantenere 
per 20 ore consecutive una velocità propria di 50 km. all’ora 
che non un altro dirigibile capace di fare 60 km. all’ora per 
una o due ore solamente. 

Dirò ora di una qualità e dell’altra, cioè della durata e 
della velocità. i 

La durata della permanenza nell’aria, di un dirigibile, è 
contrastata dalle stesse cause che tendono a diminuire la 
durata delle ascensioni coi palloni sferici ordinari, colla dif- 
ferenza che il dirigibile si trova in condizioni assai migliori 
per combattere queste cause. 

Abbiamo visto che la causa più grande è la variazione 
di temperatura del gas interno, per il possibile passaggio 
del pallone dal sole all’ombra e per altri motivi minori. Ora 
queste variazioni di temperatura sono assai minori in un di- 
rigibile che fende l’aria rapidamente, che non in un pallone 
comune, che resta affatto tranquillo nell’aria che lo circonda 
e lo sostiene; la differenza è veramente fortissima: la cor- 
rente d’aria fresca del vento relativo, che corre lungo tutto 
l'involucro del dirigibile, non gli permette di riscaldarsi che 
assai poco; mentre l’involucro di un pallone ordinario, esposto 
per qualche mezz'ora ad un sole cocente, finisce col diventare 
cocente anch'esso, l’involucro di un dirigibile in marcia, ad 
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una velocitá propria di 15 m. al 1” non si riscalda che di 
pochi gradi; però, anche con questi pochi gradi, la variazione 
di forza ascensiva è tuttavia sensibile. 

Un dirigibile che pesi per esempio 3000 kg. e che si ri- 
scaldi di soli 4 gradi, acquista una maggior forza ascensiva 
di circa 40 kg. e perde poi questo aumento di forza ascen- 


Fig. 1. Dirigibile Leonardo da Vinci. 


siva quando si raffredda per un passaggio dal sole all'ombra. 
Se per ogni perdita o guadagno di forza ascensiva si dovesse 
sacrificare della zavorra o del gas, la durata dell’ascensione 
potrebbe essere assai breve anche pel dirigibile e quindi 
brevi i possibili viaggi. Ma, fortunatamente, mentre le cause 
di squilibrio termiche sono assai minori in un dirigibile in 
marcia che non in un pallone ordinario, si verifica per dipiù 
che il dirigibile dispone naturalmente di un mezzo efficace 
per combattere queste cause di squilibrio, già naturalmente 
ridotte; esso può cioè con facilità ricorrere a dei mezzi mec- 
canici, utilizzando senz'altro a questo effetto la sua stessa 
velocità propria; basta evidentemente, per ciò, l’impiego di 
piani inclinati, disposti in modo da ricevere il vento relativo 
che investe il dirigibile, sulla loro faccia inferiore, se occorre 
un aumento di forza ascensiva, e sulla loro faccia superiore 
quando occorre invece una diminuzione di forza ascensiva. 

Questa disposizione è stata adottata anche nel Leonardo 
da Vinci (fig. 1). Come si vede, verso la metà del corpo 
del dirigibile, a destra ed a sinistra della navicella, sono 
disposti due piani, costituiti da telai ricoperti di tela, suscet- 
tibili di girare alquanto attorno ad un asse transversale col- 
locato ad un terzo circa della loro lunghezza verso lo spigolo 
anteriore; se non occorre aumento o diminuzione di forza 
ascensiva i piani vengono disposti orizzontali. 

Invece di impiegare dei piani obliqui destinati a spingere 
direttamente il dirigibile in su od in giù, si può lasciare 
questo compito all’intero corpo del dirigibile, col provvedere, 
mediante timoni, così detti di profondità, od altrimenti, per 
esempio mediante spostamento di pesi, ad inclinare legger- 
mente l’asse longitudinale del dirigibile, con che tutto il 
corpo del dirigibile funziona allora alla guisa di un aeroplano. 

Se l’asBe del dirigibile è inclinato in su, la corrente d’aria 
orizzontale che colpisce il corpo del dirigibile esercita una 
pressione maggiore sul mezzo involucro inferiore che non su 
quello superiore ed il dirigibile è spinto in su; viceversa, 
se l’asse longitudinale è inclinato in giù. Questa disposizione 
è stata adottata con buon esito anche nel nostro dirigibile 
militare 1 dis (fig. 2). Ecco a destra e a sinistra, verso la 
poppa del dirigibile, i timoni di profondità. Inclinando leg- 
germente questi timoni in modo che siano urtati dalla cor- 
rente d’aria sulla faccia superiore, essi spingono in giù la 
poppa del dirigibile; questo quindi si inclina, colla prua più 
alta della poppa, e siccome l’effetto di spinta in su della cor- 
rente d’aria che investe tutto l'involucro è molto maggiore 
della spinta in giù esercitata sui timoni di profondità, il di- 
rigibile resta spinto in alto. 

Accade il viceversa se si dà l’inclinazione contraria ai 
timoni di profondità. 

Concludendo, il dirigibile, per l’ettetto della sua velocità 
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propria è soggetto a squilibri moderati di origine termica ed 
ha disponibili, per la stessa velocità propria, dei mezzi mec- 
canici facili, per combattere questi squilibri. Esso quindi, 
quando questi mezzi meccanici siano ben proporzionati al 
bisogno, può e deve raggiungere il risultato di non aver 
mai bisogno di fare getto di gas o di zavorra, eccezione fatta 
per le manovre di salita e di discesa e per i brevi intervalli 
di tempo nei quali cessasse di far funzionare i propulsori e 
cessasse quindi di essere un dirigibile per diventare un pal- 
lone ordinario; da quanto ho detto finora è ovvio che esso 
deve ridurre al minimo la durata di questi intervalli; se un 
dirigibile in marcia sotto il sole si arresta anche per poco 
tempo, viene tosto a cessare l’azione rinfrescante della cor- 
rente d’aria relativa sull'involucro, ed il gas si riscalda ra- 
pidamente; per contro i piani inclinati o i timoni di profon- 
dità non hanno più alcuna azione, mancando la corrente d’aria 
che costituisce la loro ragione d’essere ed allora si è costretti 
ad aprire abbondantemente le valvole di sfuggita del gas; 
per tal modo, una fermata anche appena di mezz’ora può es- 
sere causa di dover abbreviare di 24 ore la durata totale 
della permanenza del dirigibile nell’aria e di dover abbre- 
viare in corrispondenza la lunghezza del possibile viaggio. 
Per diminuire questo grave danno, bisogna fare il possibile 
per evitare le fermate col sole, scegliendo, ove sia possibile, 
per fermarsi, un momento opportuno; ma e sopratutto bisogna 
fare in modo da evitare la necessità delle fermate; queste 
sono assai spesso provocate da panne del motore ed il miglior 
modo di provvedere a queste panne è senz'altro quello di 
avere disponibili almeno due motori. L'aver un solo motore 
per la propulsione è dunque un difetto, nel quale pur troppo 
è incappato anche il Leonardo da Vinci. Ed è tanto più un 
difetto in quanto che, l’aver disponibili due motori per la 
propulsione, è cosa opportuna anche per altre ragioni che qui 
sarebbe troppo lungo accennare. 

Sull'argomento della durata di permanenza nell'aria del 
dirigibile, mi resta a ripetere che la presenza di un motore 
termico in funzione lascia disponibile una forte quantità di 
calore; questo calore può, volendo, essere impiegato, come 
ho accennato precedentemente, in aggiunta ai mezzi mecca- 
nici, per far variare la forza ascensiva del dirigibile. Nel 
Leonardo da Vinci, il radiatore che serve a raffreddare l’acqua 
che circola attorno ai cilindri del motore è alla sua volta 
raffreddato con un ventilatore ad aria. L’apparecchio fornisce 
quindi dell’aria calda a circa 60° che può, quando si voglia, 
essere inviata nella camera d’aria o ballonet del dirigibile. 
L'impiego di quest'aria calda non costa nulla e permette nel 
Leonardo da Vinci di ottenere un aumento di forza ascensiva 
di circa 15 a 20 kg. 

Torno dunque a concludere, su questo argomento della 
durata dei viaggi, che un dirigibile può mettersi in condi- 


Fig. 2. Dirigibile militare 1 bis. 


zioni di non dover mai sacrificare nè gas nè zavorra per 
mantenere il suo equilibrio e ciò salvo circostanze affatto 
eccezionali, per esempio una fitta nevicata, circostanze che, 
generalmente, si possono evitare e sulle quali, per brevità, 
sono costretto a sorpassare; la durata del suo viaggio è 
dunque limitata solamente da ciò che il suo motore deve di 
massima funzionare continuamente e che tale funzionamento 
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cessa per forza, quando € esaurita la provvista di combu- 
stibile. 

Pertanto la durata e la lunghezza del viaggio di un di- 
rigibile ben concepito e ben costrutto, dipende dalla quantità 
di combustibile che il dirigibile può prendere a bordo e dal 
maggiore o minor consumo di combustibile occorrente pei 
motori; la lunghezza del viaggio è dunque strettamente col- 
legata, come per le navi marittime, colla velocità. D'altra 
parte per dominare il vento, come già detto, occorre che 
questa velocità sia grande quanto possibile senza troppo 
compromettere la durata dell'ascensione. (Continua). 


Apparecchi di sollevamento 
e di trasporto. 


GLI ELEVATORI INDUSTRIALI 
CONSIDERATI NEI RIGUARDI DELLA SICUREZZA 
DEL LORO ESERCIZIO. 


(Cont., v. L'Industria, 1910, pag. 385, 406, 425, 454 e 468. 


Ora passeremo in rassegna i principali provvedimenti 
che si devono prendere per garantire, nel limite del possi- 
bile, la sicurezza d’esercizio «di tali elevatori. 

Per evidenti ragioni d’ordine e per ottemperare alle pre- 
scrizioni regolamentari si metterà accanto al montasacchi un 
avviso nel quale sia chiaramente indicato il carico massimo 
che è permesso di sollevare, il nome delle persone incaricate 
del suo servizio e, quando la composizione della sedia lo 
permetta, il nome di quelle che ponno usarlo per passare da 
un piano all’altro, inoltre vi dovranno figurare le norme pru- 
denziali che tutti dovranno rispettare. 

Si dovrà poi provvedere (anche per ottemperare a precise 
disposizioni regolamentari) a difendere, almeno fino a m. 1,80 
dal pavimento con opportuni reticolati fissi, i lati del vano 
lungo il quale scorre la sedia mobile, in modo che sia sempre 
possibile di vedere distintamente nell’interno del vano, cosa 
assai utile per mantenere le comunicazioni fra piano e piano. 
Quando la sedia dovesse servire anche al trasporto di merci 
sciolte od al trasporto di persone, i reticolati di chiusura do- 
vranno essere estesi a tutta l’altezza del vano che essa per- 
corre. La modalità di esecuzione di queste chiusure è chia- 
ramente rappresentata dalle fig. 30 a 35. 

Inoltre si dovrà pure pensare a proteggere le aperture che 
si devono necessariamente lasciare sul davanti per operare 
il carico e lo scarico. Non potendosi (pel modo col quale tali 
elevatori devono necessariamente essere usati) mettere i can: 
celletti di chiusura sul ciglio del foro del pavimento attra- 
verso al quale passa la sedia, si potrà utilmente usare la di. 
sposizione seguita dalla Casa Nagel e Kiimpf, rinomata co- 
struttrice di molini e di tali elevatori. Disposizione che è 
rappresentata nelle ora citate figure. Davanti al vano M del 
montasacchi è riservato uno spazio S chiuso con steccato 
fisso sui due lati ed al suo ingresso da un cancelletto a ad 
uno o due battenti. Così si viene a costituire davanti all’ele- 
vatore uno spazio segregato dal resto del locale nel quale 
non entra che chi è autorizzato a servirsi del montasacchi e 
permette a chi viaggia su di esso di scenderne con rapidità 
senza incontrare alcun ostacolo. 

I cancelletti sono sollecitati a chiudersi da una molla a 
spirale piana applicata al piede presso il cardine. Quando il 
cancelletto è a due battenti l’arresto nella posizione di chiu- 
sura è ottenuto per mezzo di due alette m fisse al cancelletto 
mobile, le quali vengono ad urtare contro i montanti degli 
steccati laterali fissi. 

In questo caso del cancelletto a due battenti, torna co- 
modo e pratico l’impiego di cerniere analoghe a quelle rap- 
presentate dalle fig. 38 a 42, le quali permettono di aprire i 
battenti tanto verso l’interno che verso l’esterno, e quando 
non sono più trattenuti li riconducono automaticamente nella 
posizione di chiusura. È una cerniera che si trova corrente- 
mente in commercio, 
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Come si é detto, l’ascesa e la discesa della sedia mobile 
si ottengono manovrando opportunamente la fune L (fig. 30-81) 
che viene detta fune di comando. Quando il montasacchi serve 
anche al trasporto di persone, allora è necessario che questa 
fune di comando si trovi nell’interno del vano e in posizione 
tale che la persona che sta sulla sedia possa sempre se- 
guirla colle mani tirandola e mantenendola tirata più o meno 
fortemente a seconda che deve salire o scendere. Quando in- 
vece il montasacchi deve servire soltanto al trasporto di 
merce, è bene che la fune di comando venga posta fuori del 
vano dell’elevatore in modo che dalla sedia non la si possa 
in alcun modo manovrare. Così si eviterà il pericolo che 
qualcuno trasgredisca le prescrizioni e commetta delle im- 
prudenze. 

In generale i montasacchi, che si trovano in esercizio, 
non sono provvisti di arresti automatici in fine di corsa, sia 
superiore che inferiore, ma se la mancanza di arresto al piano 
inferiore può dar luogo a qualche inconveniente per disatten- 
zione del manovratore, la mancanza di un arresto automatico 
all’ultimo piano può provocare gravi sinistri per urto violento 
della persona e della sedia contro gli impalcati ed i macchi- 
nismi che si trovano alla sommità del vano. Bisogna quindi 
assolutamente togliere questo difetto. 

Nel caso di funi di comando disposte in modo analogo a 
quello rappresentato nelle fig. 80 e 81, l’arresto automatico 
all'ultimo piaro superiore si può facilmente ottenere fissando 
solidamente sulla fune un manicotto M e facendola poi pas- 
sare in un anello N praticato all’estremità di un braccio di 
ferro fissato alla sedia mobile. Se il manovratore non ferma 
a tempo la sedia nel suo movimento di salita, quando ha di 
poco oltrepassato il pavimento dell’ultimo piano, l’anello N 
viene ad urtare contro il manicotto M e tirando verso l'alto 
la corda L lascia cadere la puleggia motrice H sul freno ed 
arresta il movimento dell’argano. 

Con una fune di comando semplice, come é il caso delle 
fig. 30 e 31, non è possibile ottenere un arresto automatico 
al piano inferiore. Visto il pericolo non grave che presenta 
questa mancanza, si potrà tollerare che venga attenuato il 
pericolo disponendo un campanello che annunci automa- 
ticamente l’entrata della sedia nel locale inferiore, lasciando 
un discreto spazio libero sotto il livello del suo pavimento 
e mettendo in fondo al pozzetto, così creato, un cuscino di 
paglia, in modo che, in caso di falso comando, la sedia vada 
ad urtare contro un elemento alquanto elastico. 

Però, ad ogni buon fine, sarà da raccomandare l’adozione 
della disposizione rappresentata dalle fig. 86 e 37, nella quale 
la corda di comando dell’argano viene manovrata per mezzo 
di una fune senza fine che corre per tutta l’altezza del vano 
percorso dal montasacchi e ad un ramo della quale essa è 
legata solidamente. 

L'arresto automatico al piano superiore avviene allo stesso 
modo che abbiamo descritto più sopra, parlando di una corda 
di comando ugnola. L'arresto al piano inferiore si ottiene per 
l’azione di una leva a bilanciere posta nel vano del monta- 
sacchi ad un certa profondità sotto il piano ultimo al quale 
la sedia deve discendere. Se il manovratore non arresta in 
tempo il movimento discendente, il piatto della sedia batte 
contro un’estremità di questa leva e obbliga l’altra estremità, 
conformata ad anello, nel quale è infilato un ramo della fune 
continua di manovra, ad urtare contro un manicotto fisso ad 
essa, in posizione opportuna, ed a farla scorrere all'insú quanto 
basta per sospendere la trasmissione del movimento all’ar- 
gano e mettere in azione il freno. 

Quando il montasacchi è fatto in modo da rendere am- 
missibile anche il trasporto di persone, cioè quando è mu- 
nito di apparecchio paracadute a funzionamento automatico, 
allora la corda continua di manovra dovrà essere disposta 
in modo che un ramo passi nell’interno del vano a portata 
di chi viaggia colla sedia e l’altro ramo deve pure essere 
chiuso nel vano in modo che nessuno possa manovrarlo dal- 
l'esterno, anche per la considerazione che il ramo esterno 
dovrebbe essere manovrato in senso opposto e che quindi 
si potrebbero inavvertitamente fare delle false manovre. 

Degli apparecchi paracadute a funzionamento antomatico 
diremo in seguito, parlando in particolare di questi impor- 
tanti organi di sicurezza la cui applicazione è voluta dalla 
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legge tutte le volte che un elevatore serve anche pel tra- 
sporto di persone, 

La sicurezza dell'esercizio dei montasacchi, è, come sempre, 
moltissimo legata all'osservanza scrupolosa di quelle norme 
di prudenza che l’esperienza ha insegnato e che è impor- 
tante di ricordare, 

Le persone autorizzate a servirsi di un montasacchi non 
dovranno mai effettuare la manovra della fune di comando 


Fig. 32. 
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Fig. 34. 


se non dopo averla ripetutamente scossa ed essersi ben as- 
sicurate che nessuno stia usandone in altri piani. Perciò sarà 
da esigere che nessuno si accinga ad operare il carico e lo 
scarico di merce senza prima aver assicurato lorgano di co- 
mando, sia avvolgendolo ad un gancio predisposto sul fianco 
di ciascun accesso, quando si tratti di una sola corda libera, 
sia fissandovela con un occhiello convenientemente predis- 
posto quando il comando venga fatto per mezzo di fune con- 
tinua. In quest'ultimo caso la sicurezza del carico e dello 
scarico sarà completamente garantita, perchè è reso impos- 
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Fig. 35. 


489 
sibile che altri operi il comando dell’argano, ma anche quando 
la corda di manovra è semplice, chi vi pone mano si accor- 
gerà subito che la fune non è libera e quindi che altri sta 
usando dell’elevatore. 

Cosa pure importantissima, principalmente in considera- 
zione della grande velocità colla quale si usa operare la di- 
scesa della sedia mobile, si è che nessuno mai si azzardi a 
sporgere la testa nel vano del montasacchi per accertarsi 
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Fig. 87. 


se altri sta usandone o per vedere a qual piano la sedia sia 
ferma. Le intelligenze dovranno prendersi a voce tenendosi 
sempre all’esterno della canna a traliccio che contermina il 
vano. I mugnai usano molto opportunamente della corda di 
comando, che si presta benissimo a stabilire delle segnala- 
zioni convenzionali in base a determinate modalità di scuo- 
timento. 

E raccomandabile la disposizione che alcuni applicano 
per rendere evidente a chi si affaccia ad un accesso se la 
sedia è in moto e in quale direzione o a qual piano è ferma. 
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Tale disposizione consiste in una fune libera attaccata 
sotto la sedia, lunga quanto l'altezza totale di sollevamento 


Fig. 38. 


e che, nella discesa, si raccoglie nella parte di vano che vi 
ha sempre sotto il piano del pavimento inferiore. Mettendo 
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degli opportuni segni, tanto su questa fune quanto su quella 
di sospensione della sedia, chi guarda nel vano del monta- 
carichi, non soltanto vede se la sedia è in moto, ma può 
anche apprezzare il posto al quale essa si trova. 

(Continua). Ing. L. PONTIGGIA. 


Gas compressi. 


SULLE PRECAUZIONI DA AVERSI NELL'USO DEI RECIPIENTI 
CONTENENTI GAS LIQUEFATTI O COMPRESSI E IN PARTI- 
COLARE OSSIGENO E IDROGENO. 


(Note dell'ing. O. Giaj-Tenua, Ispettore dell’Associazione Industriali d'Italia 
per prevenire gli infortuni sul lavoro). 


Le applicazioni sempre più estese dei gas, specialmente 
dell'ossigeno e dell'idrogeno, il primo nel taglio e nella sal- 
datura autogena dei metalli, il secondo nel riempimento degli 
aerostati, ci hanno fatto credere opportuno il ricercare e 
coordinare le norme di prudenza da aversi nell’uso dei reci- 
pienti contenenti questi gas liquefatti o compressi, allo scopo 
di prevenire gli scoppi che possono cagionare gravi accidenti. 

Furono già più volte discusse le cause di queste esplo- 
sioni, ma della più ovvia, cioè una deficienza nella qualità 
o nella resistenza o nello spessore del materiale costituente 
il recipiente, non intendiamo di parlare qui. La costruzione 
ed il trasporto di detti recipienti sono disciplinati all’estero 
da regolamenti ed in vista di introdurre anche fra noi una 
regolamentazione, l'ing. Bertolio discusse la questione in una 
sua recente pubblicazione che ha per titolo: “ Sulle condizioni 
di sicurezza dei recipienti adibiti al trasporto dei gas com- 
pressi ,. In questa si trovano importanti considerazioni sulla 
qualità, sulla resistenza e sulle altre proprietà meccaniche 
che deve avere il metallo ammesso alla costruzione dei reci- 
pienti di gas compressi, sulla prova idraulica e sulle altre 
veritiche periodiche a cui deve essere sottoposto il recipiente, 
sulla forma e dimensioni più convenienti. 
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Noi abbiamo ricercato nella letteratura tecnica le osser- 
vazioni fatte sulle altre cause di esplosione che possono ve- 
rificarsi durante l’uso dei recipienti e ne riassumeremo i punti 
principali. 

Furono considerati come altre cause: gli urti accidentali 
— le reazioni chimiche fra il gas liquefatto o compresso ed 
il metallo del recipiente — un eccesso di pressione statica 
nell'interno del recipiente, sia per essere sorpassato il grado 
di riempimento, sia per effetto delle variazioni di tempera- 
tura dovute o alla vicinanza di fuochi o di sorgenti di calore 
(stufe accese) od all’azione dei raggi solari o ad un impra- 
dente riscaldamento eseguito durante il travaso del gas — 
infine altra causa frequente è l’impiego di un gas non per- 
fettamente puro, ma di mescolanza esplosiva, che esplode in 
conseguenza dell’elevamento di temperatura che può prodursi 
per varie cause in un punto della massa gasosa all'atto del- 
l’apertura del recipiente. 

Relativamente agli urti accidentali, il regolamento tedesco 
per il trasporto delle bombe di gas compressi stabilisce so- 
lamente che queste devono avere le valvole protette da ca- 
lotte metalliche e che siano munite di fasciature o di altre 
disposizioni atte ad impedire il loro spontaneo rotolamento 
sul suolo. Sembra però che gli urti accidentali abbiano sulle 
esplosioni meno influenza di altre cause. È noto che recipienti 
di gas compresso infiammabile possono sostenere forti scosse 
senza che si manifesti esplosione. Ciò è stato osservato du- 
rante il trasporto delle bombe di idrogeno per le aeronavi 
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Fig. 42. 


militari. Invero non si è mai udito che anche durante le 
marcie forzate dei militari della sezione aerostieri sia acca- 
duto qualche accidente per esplosione di bombe di idrogeno 
compresso. 

Come risultò da alcuni esperimenti, anche la perforazione 
di bombe di gas mediante armi da fuoco non provoca sempre 
esplosione. Una Commissione nominata dal Parlamento in- 
gliese nell’anno 1895 lasciò cadere da diverse altezze, raggiun- 
genti perfino 6 m., dei blocchi di ferro di peso fino a 9 quin- 
tali, spesso successivamente, sopra bombe di acciaio contenenti 
ossigeno compresso a 120 atmosfere, senza che queste veuis- 
sero spezzate. Anche lasciando cadere per due volte altre 
bombe alla profondità di 15 m., queste non rimasero danneg- 
giate. Lo scoppio di un tubo di gas compresso verificatosi in 
seguito a caduta a Bradford in Inghilterra era probabilmente 
da attribuirsi alla natura cristallina del metallo del tubo. 

In quanto alle reazioni chimiche che possono avvenire 
fra i gas liquefatti o compressi ed il metallo del recipiente, 
ben poco si sa finora. I gas liquefatti o compressi usati nel- 
l'industria sono per lo più: ossigeno, idrogeno, protossido di 
azoto, acido carbonico, acido solforoso, ammoniaca, acetilene, 
aria, gas illuminante, acido solfidrico, cloruro di metile. Fra 
essi, solo l’acetilene compresso presenta pericoli a contatto 
del rame per la formazione di acetiluri, ancora poco noti; 
perciò l’acetilene non può che conservarsi in recipienti di 
ferro, con tubazioni, rubinetti, ecc., di egual materiale. 

Il verificarsi di un eccesso di pressione del gas nell’in- 
terno di una bomba può portare questa all'esplosione. La 
pressione esistente in un recipiente riempito di gas dipende 
dalla quantità di gas contenuto nell'unità di volume del re- 
cipiente e dalla temperatura cui può venire assoggettato. Ad 
evitare che per effetto di un elevamento «di temperatura la 
pressione del gas cresca eccessivamente si dovrà stabilire il 
volume necessario ad ogni unità di peso di gas compresso, 
ossia determinare il peso di ogni gas che si può comprimere 
nel recipiente. Conoscendo la pressione del gas nel recipiente, 
durante il riempimento si potrà facilmente calcolare quella 


che si avrà alla massima temperatura a cui può trovarsi as- 


soggettato il recipiente stesso, e della sovrapressione tener 
conto nel procedere alla prova idraulica del recipiente. 
L’eplosione di una bomba d'acido carbonico liquido av- 


venuta il 28 dicembre 1894 nel laboratorio della Società “ La 


Carbonique francaise ,,, rue Tiphaine, a Parigi, per la quale 
rimase ucciso un operaio (Bulletin de l Association des In- 
dustriels de France contre les accidents du travail, 1896, pa- 
gina 118), fu causata appunto dalla circostanza che, durante 


il riempimento, il peso d’acido per litro di capacità della 


bomba oltrepassò quello stabilito dalle Autorità. 
Per fare la carica delle bombe l’operaio procedeva nel 


seguente modo: collocata la bomba sopra una piccola bilancia 


a bilico e postovi accanto il cappello, vi univa il tubo di 
raccordo al serbatoio d’acido; poi, messo il cursore della 
bilancia al punto voluto, lasciava entrare l’acido nella bomba 
finchè la leva della bilancia si alzava. Probabilmente l’operaio 
non guardò costantemente la leva della bilancia, oppure di- 
menticò di mettere sulla bilancia il cappello della bomba. Si 
constatò inoltre che in causa del tubo di raccordo la sensi- 
bilità della bilancia diminuiva e precisamente si potevano porre 
180 gr. sulla sua piattaforma senza che essa accusasse la 
minima variazione. Per uno di questi motivi, una delle bombe 
si trovò riempita alla pressione massima. Due giorni dopo, 
verificatosi un aumento di 15 gradi nella temperatura del- 
l’ambiente, per essere stato acceso un gran braciere, la pres- 
sione nell’interno di questa bomba oltrepassò quella limite 
per la sicurezza e la bomba esplose causando la morte del- 
l'operaio. In seguito a questi risultati sull’esplosione, i rela- 
tori espressero i seguenti desideri: 


1° Sulle bombe dovrebbe essere indicato il peso a vuoto . 


ed il peso massimo dell’acido da contenere in relazione al 
volume della bomba stessa. 

2° La dosatura dell’acido al riempimento dovrebbe farsi 
col metodo della doppia pesata. Si tarerebbe anzitutto la 
bomba raccordata al serbatoio di acido ponendo sulla bilancia 
un peso uguale od inferiore al peso massimo di acido indi- 
cato sulla bomba; si toglierebbe questo peso e l'equilibrio 
della bilancia sarebbe ristabilito colla carica dell’acido car- 
bonico. Si controllerebbe poi il peso della bomba caricata 
colla somma dei due pesi indicati sulla bomba. Si avrebbe 
così la certezza che la carica non sorpassa quella del peso 
massimo. 

Ordinariamente l’aumento di pressione viene determinato 
da un elevamento della temperatura, che può arrivare a tal 
punto da portare all'esplosione anche i recipienti del miglior 
materiale. Perciò si raccomanda che i recipienti di gas lique- 
fatti o compressi non vengano mai sottoposti ad una tempe- 
ratura superiore ai 80°. Così pure per togliere la polvere di 
acido carbonico a temperatura molto bassa, che si forma sulle 
bombe di acido carbonico in conseguenza del raffreddamento 
e solidificazione inerenti all’espansione del gas durante l’ef- 
flusso, non si dovrà ricorrere al riscaldamento a fuoco diretto, 
ma a bagni d’acqua calda, bagni-maria od a panni caldi, a 
temperatura sempre inferiore a 30°. 

I recipienti di gas liquefatti o compressi dovranno dunque 
essere mantenuti lontani o difesi da ogni sorgente di calore 
(stufe accese) o da pericoli di fuoco, bensi collocati in luoghi 
freschi ed anche non soggetti ai raggi del sole. 

Così pure è di grave pericolo il trasporto di detti recipienti 
sopra vagoni aperti, soggetti al calore del sole ed in vagoni 
chiusi, muniti di riscaldamento. Ad evitare l'assorbimento dei 
raggi calorifici converrebbe che i recipienti fossero tinti in 
bianco all’esterno. l (Continua). 


Apparecchi 
di misura e l'osservazione. 


SU UN NUOVO MISURATORE DEL DEFLUSSO DEI GAS. 


È noto che i misuratori ordinari del gas illuminante male 
.Ai adattano allorchè si deve operare col cloro, coll’acido clo- 
ridrico, coll’anidride solforosa o col gas ammonico, ed è per 
ciò che il dott. Küpper ha studiato nell'Istituto della Scuola 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


49I 


—slirns ie" ce ¡q_( A __ e ansa ‘A: A U o. 


Politecnica di Aquisgrana un nuovo apparecchio ' che, per la 
semplicità de’ suoi organi e per la facilità d’impiego, merita di 
essere segnalato. Si compone di un tubo che s'allarga alquanto 
verso l’estremità superiore e nel quale trovasi un galleggiante 
di forma particolare, che riceve dalla corrente gasosa che 
si vuole misurare un movimento di rotazione, per il quale si 
innalza ad un livello maggiore o minore, a seconda della ve- 
locità della corrente che attraversa il liquido. Sullo stesso 


Fig. 1. Misuratore del gas di Küpper. 


tubo vi sono dei tratti incisi che indicano ‘senz’altro il vo- 
lume del gas che passa per ogni ora, a seconda della posi- 
zione che occupa il galleggiante. (Fig. 1). 

La ditta Ro/awerke G. m.b. H., di Aquisgrana, che si è assunta 
la costruzione, fornisce questo misuratore per ogni pressione 
e per tutti i gas e, laddove trattasi di far reagire un determi- 
nato volume di O, N, H, CO2, HCI, SO, Cl, ecc., fra loro o sopra 
determinate sostanze solide o liquide, il nuovo misuratore 
può trovare utili applicazioni. 

Secondo l’autore, il principio su cui si basa il nuovo ap- 
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Fig. 2. Misuratore del gas per miscele in proporzioni deter- 
minate. 


parecchio scaturisce dalle seguenti considerazioni. Allorché 
si fa gorgogliare un gas nel tubo del misuratore, esso compie 
unlavoro corrispondente allo sforzo che occorre ad innalzare 
il galleggiante. Questo lavoro può essere espresso coll’equa- 
zione : 

_ MV? 


A cart 


nella quale M rappresenta la massa, cioè la densità (aria — 1), 
V il volume del gas che passa per ogni ora, che è propor- 
zionale alla velocità della corrente. Un altro gas che faccia 


1 Chemiker Zeitung, 1910, pag. 726. 
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innalzare il galleggiante alla stessa altezza farà lo stesso la- 
voro, cioè: 


o, MV} 
As 


Se M V? — M, V,? si può dedurre la densità sconosciuta 
o il volume del gas, quando sono conosciuti tre fattori. 

I limiti di errore che si hanno col nuovo misuratore non 
raggiungerebbero l’1°/, sia nel caso di un grande, come di un 


Fig. 8. Misuratore per grandi condotte. 


piccolo volume di gas, a differenza di ciò che accade con altri 
misuratori che presentano discordanze di 10 e talvolta 20 °/o. 

La possibilità di conoscere ad ogni istante il volume del 
gas che attraversa l’apparecchio e di poter regolare il de- 
flusso nella precisa misura fissata, costituiscono pregi di non 
dubbia utilità per la preparazione di parecchi composti or- 
ganici ed anche laddove trattasi, ad esempio, di mantenere 
costante il rapporto fra l'idrogeno e l’ossigeno per la salda- 
tura autogena. 

Le unite figure 2 e 3 danno un'idea della disposizione 
adottata per gli usi di laboratorio, come per grandi impianti. 

La Ditta costruttrice dispone di 22 modelli di diversa 
grandezza e precisamente da 5 litri per ora fino a 90.000. 


g. 


Filatura, torcitura, ecc. 
SELF-ACTING COMPOUND. ! 


Nonostante tutti i miglioramenti apportati al filatoio con- 
tinuo da lana (cosidetto métlier fixe) questa macchina non 
è riuscita finora a sostituirsi ai self-acting, nella filatura 
della lana se non in misura molto ridotta, perchè le inegua- 
glianze del filo, che sono una conseguenza del modo speciale 
in cui in essa avviene l’avvolgimento sulla bobina, sono 
inevitabili o quanto meno non si possono schivare se non 
con dispositivi complicati e costosi. Eppure il filatoio con- 
tinuo da lana ha certamente dei vantaggi sul self-acting 
in quanto colla sua alimentazione comprendente due coppie 
di cilindri ed un tubo per cui il lucignolo è obbligato 
a passare, permette di dare al lucignolo durante l’alimenta- 
zione una torsione provvisoria e quindi un maggiore stira- 
mento. Apprezzando tale vantaggio, il signor W. Hilden di 
Aquisgrana ha applicato la alimentazione del cosidetto metier 
fixe ai self-acting ed all’apparecchio risultante da tale com- 
binazione ha dato il nome di self-acting compound. Il dispo- 
sitivo Hilden può essere facilmente applicato a qualunque 
self-acting senza aumento dello spazio occupato in pianta. 


1 Brevetto tedesco N. 221.102. 
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Con riferimento alla figura unita, il lucignolo va da 
un cilindro collocato in alto ai cilindri alimentatori / e 
da questi, ad un tubo II nel quale riceve una torsione 
provvisoria che lo preserva dal rompersi, per effetto dello 
stiramento, nelle posizioni in cui è meno grosso. Immediata- 
mente dopo il tubo vengono i cilindri 1/7 che girano con una 
velocità proporzionata allo stiramento che si vuole ottenere 
e maggiore di quella dei cilindri Z. Dai cilindri ZH il filo va 
ai fusi nel modo consueto. Il tubo, e con esso il lucignolo, 
gira sopra sé stesso, essendo azionato dal tamburo IV mediante 
una funicella ed una noce calettata sul tubo stesso. Il tam- 
buro TV alla sua volta riceve il movimento da una puleggia 
che può essere sostituita con altre di diametro più grande 
o più piccolo secondo la velocità che si desidera. Il giunto 
che serve a mettere in movimento e fermare il tamburo è 
collegato con quello che serve alla messa in moto ed all'ar- 
resto dei cilindri, in modo che tamburo e cilindri vengano 
messi in azione e fuori d’azione similtaneamente. 

Col self-aclting compound si può funzionare in diversi 
modi, e cioè: 

1° Si può stirare il lucignolo solamente fra i cilindri. 
Allora ai fusi ed al carro si potrà dare una velocità mag- 
giore; la produzione sarà quindi più grande ed il filo più 
regolare che non nel caso dello stiramento prolungato di un 
self-acting comune. o 

2° Si può stirare il lucignolo fra i cilindri 7 e IHI e far 
marciare questi ultimi con una velocità minore di quella del 
carro. Allora il filo subirà uno stiramento doppio. 

3° Si può stirare il lucignolo fra i cilindri / e III e far 
produrre un ulteriore stiramento dal carro dopo aver fermati 
i cilindri. 

Si può lavorare nel primo modo quando si debbono pro- 
durre dei filati cardati e contemporaneamente ritorcerli con 
filato pettinato oppure con filato di cotone che passa sola- 
mente per i cilindri JIZ. In tal caso si può variare a piaci- 
mento la torsione del filo ritorto col variare opportunamente 
il numero di giri dei fusi. Facendo subire al lucignolo uno 
stiramento doppio, si può anzituito avere un allungamento 
maggiore che non coi self-acting ordinari. Così, per es., con 


Schema del. self-acting compound. 


m. 7300 di lucignolo contenente il 40 °/, di cotone ed il 60 9, 
di lana artificiale si ebbe un allungamento del 70 %,, e con 
m. 12.000 di lucignolo di materiale migliore si ottennero 
m. 86.000 di filo senza che si producesse un ‘numero anor- 
male di rotture. Quando l’allungamento voluto non sia ecces- 
sivo e sproporzionato alla qualità del materiale fre ici- 
lindri Z e III non avvengono quasi affatto rotture, e ciò per 
il motivo che lo stiramento non ha bisogno di essere così 
forte come in un se/f-acting ordinario. I fili che si rompono 
fra i cilindri 7717 ed i fusi si riattaccano nel modo con- 
sueto. Quelli invece che si rompono fra i cilindri / ed i ci- 
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lindri ZII devono esser presi con un uncino e fatti passare 
traverso il tubo come nel meéelier fixe ma, come dicevamo, le 
rotture in questo tratto sono così rare che la cosa non ha 
importanza. 

I principali vantaggi del far sabire al lnéignolo due sti- 
ramenti sono: minor numero di rotture, perché lo stiramento 
viene suddiviso ; filo molto più liscio e molto più uniforme 
mentre, a parità di resistenza, basta una torsione minore; 
possibilità di impiegare un “lucignolo più grosso, ció che vuol 
dire un più facile svolgimento ai rocchetti ed una produzione 
delle carde dal 20 al 80 °/, maggiore. ho, 


“APPARECCHIO 
CONTRO LA ELETTRIZZAZIONE DELLE FIBRE 
NELLE MACCHINE PER FILATURA 
DI JOHN ROBERTSON, A LONDRA ! 


Le fibre tessili come la seta, la lena, il cotone, ecc., sono 
cattive conduttrici e quando, mentre sono in movimento, ven- 
gono sottoposte ad una forte pressione o ad un energico 
strofinaménto si elettrizzano, sia positivamente, sia negativa- 
mente secondo i casi. Le note attrazioni e repulsioni dei 
corpi elettrizzati turbano sensihilmente l'andamento delle di- 
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della umidità atmosferica, si rendono necessari altri provve- 
dimenti. 

Si è pensato a scaricare l’elettricità appena si sviluppa 
col presentare in vicinanza al materiale in lavorazione delle 
punte metalliche poste in buona comunicazione col ruolo, 
oppure stabilendo una buona comunicazione fra il suolo ed 
alcune determinate parti delle macchine lavoratrici. Questo 
rimedio però si mostra di efficacia assai limitata. 

Migliore effetto sembra avere il metodo ideato dall’in- 
dustriale americano Chapman ed attuato in Inghilterra dalla 
ditta Robertson di Londra. Il concetto da cui parte il Chapman 
è, che se in vicinanza delle fibre tessili elettrizzate si dispone 
un conduttore la cui elettricità sia di nome contrario a quella 


delle fibre, le due elottricità si neutralizzeranno in modo 
continuo. Il Chapman impiega per conduttore un filo per- 
‘corso da una corrente alternata di forte tensione. La cor- 


rente deve essere alternata per poter neutralizzare l’elettricità 
delle fibre, tanto se questa è positiva quanto se è negativa, 
e la tensione deve essere elevata perchè la corrente possa 
vincere in ogni caso la resistenza dell’aria, anche se questa 
è molto asciutta. 

L’apparecchio del Chapman consiste essenzialmente in un 
trasformatore (fig. 1), che si può applicare al soffitto della 
sala, addossare a una parete o mettere in qualunque altra 
posizione che torni più conveniente. Dal trasformatore parte 
un conduttore unico, isolato il più perfettamente possibile, 


A ERA a . TA 7 
h S 2 Li ` 
a T ARI NA AS TR en, 


Fig. 1. Apparecchio Chapman. 


verse operazioni che formano parte del processo della filatura. 
Cosi la repulsione tra due fili omologamente glettrizzati, sarà 
un inconveniente molesto se si tratta di dua fili che dovrebbero 
camminare parallelamente ovvero essere ritorti Puno sull’altro 
e l'attrazione fra due corpi contrariamente elettrizzati potrà 
essere causa che il pulviscolo nell'aria o depositato sulle di- 
verse parti delle macchine aderisca al filo e si incorpori con 
esso. I fenomeni di questo genere sono marcati negli stiratoi, 
banchi a fusi, filatoi, rota-frolteurs delle carde da lana e nelle 
calandre, specialmente se l’aria della sala è molto asciutta, e 
vengono favoriti dalle grandi velocità presentemente in uso 
per le macchine. 

Il preservativo più efficace contro l’elettrizzazione è quello 
di mantenere nell'ambiente un opportuno grado di nmidità. 
Dove però l'impianto di inumidimento non sia eseguito in 
modo razionale e nelle località di clima decisamente asciutto 
continentale o dove i venti provocano repentini abbassamenti 


t Oesterreich's Wollen-und Leinen-Industrie, 1910, pag. 708. 


che corre lungo il soffitto ovvero sotto il pavimento in cor- 
rispondenza delle macchine operatrici. Ciascuna di queste è 
provvista di uno o più induttori consistenti in tubi d’acciaio 
del diametro esterno di mm. 88, di lunghezza differente a se- 
conda delle parti che si tratta di proteggere e di spessore tale 
da assicurale la neutralizzazione delle cariche anche le più 
forti. Un intaglio corre da un capo all’altro di ogni tubo in- 
duttore e nell’intaglio sono inseriti degli isolatori di porcel- 
làna, mentre nell'interno del tubo è collocato un filo isolato 
che è quello che distrugge per induzione le cariche positive 
o negative delle fibre. I fili isolati dei singoli tubi induttori 
sono posti in comunicazione mediante morsetti col condut- 
tore proveniente dal trasformatore. I tubi induttori si coll- 
ocano a mm. 25-75 di distanza dalle fibre da neutralizzare e 
la loro azione è efficace anche quando le fibre camminano con 
grandi velocità (sino a 300 m. al minuto). Nella fig. 2 si vede 
come sono applicati i tubi induttori in uno stiratoio per co- 
tone; invece nelle carde per lana, per esempio, gli induttori 
si collocano in vicinanza dei nastri dei ro/a-frotteurs. 
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Il trasformatore puó essere alimentato con qualsiasi cor- 
rente alternata; se questa manca nello stabilimento, si in- 
stallerà un alternatore, che potrà essere comandato per cin- 
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In ordine alla misura la Commissione, osserva che passa 
è per taluni impieghi dell’energia elettrica così elevata, da 
renderne quasi nullo l’uso. | 
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Fig. 2. Applicazione dei tubi induttori in uno stiratoio per cotone. 


ghia ovvero mediante motore elettrico. Un trasformatore basta 
per una lunghezza complessiva di circa m. 30 di tubi indut- 
tori, e ciò serve a stabilire il numero delle macchine opera- 
trici da collegare al medesimo apparecchio ; il trasformatore 


Fig.3. Effetto dell'apparecchio Chapman su una matassa di seta. 


si colloca rispetto al gruppo di macchine in una posizione 
tale che il conduttore risulti corto il più possibile onde ri- 
durre al minimo le perdite per resistenza. Il conduttore è 
collegato ai fili induttori nell’interno dei tubi mediante cavi 
flessibili in rame, ben isolati e del diametro esterno di mm. 12. 

La fig. 3 mette in evidenza l’effetto di un apparecchio 
Chapman su una matassa di seta; a sinistra si vede la ma- 


tassa elettrizzata ed a destra si vede la matassa sotto l’a-, 


zione dell’induttore. Il sistema Chapman è già applicato in 
molte filature di cotone e di seta americane e, a quanto 
riferisce il Textile Mercury, con ottimo successo. 


Notizie. 


La tassa sull'energia elettrica. — La Commissione di 


finanza del Senato, riferendo sul bilancio delle finanze 1910-911, 
ha preso im ispeciale esame le tasse, onde è colpita presen- 
temente l'energia elettrica e ne ha raccomandato una riforma, 
nella quale si proponga il duplice fine di migliorarne e di 
semplificarne le modalità di riscossione, 


L'energia elettrica a scopo di riscaldamento, scrive il re- 
latore, è elevata in modo che nessuno in Italia fa uso di ca- 
loriferi o di cucine elettriche, già largamente applicate al- 
trove, di guisa che l’erario non trae da questa tassa alcun 
beneficio. Giustamente la Commissione esprime, pertanto, il 
voto che la materia sia fatta oggetto di nuovo esame, potendo 
da un largo uso di energia elettrica a scopo di riscaldamento 
avere il vantaggio la finanza, specialmente là, dove abbon- 
dano le forze idrauliche e sono esuberanti agli scopi in- 
dustriali, 

In ordine alle modalità di riscossione, la Commissione ri- 
leva che ben sette sono i modi coi quali l’erergia elettrica 
è colpita, e cioè: 

1° Tassa di concessione di derivazione; 
2° Tassa di esercizio dell'industria ; 

3° Tassa di esercizio dell’officina; 

4° Tassa fabbricati; 

5° Tassa elettrica erariale ; 

6° Tassa elettrica comunale; 

7° Tassa di ricchezza mobile. 


Ora, se questo regime purtroppo è comune a quasi tutte 
le industrie, dato il nostro sistema tributario troppo com- 
plesso e quindi spesso illogico, esso diventa assurdo nei ri- 
guardi dei fabbricati, per i quali si paga una tassa calcolata 
sul reddito fabbricati sommato col reddito del capitale im- 
piegato nelle macchine generatrici e trasmettitrici dell'energia. 

È necessario adunque che siano presentati al più presto 
provvedimenti cne modifichino le disposizioni della legge 
11 luglio 1889, ormai antiquata nei rapporti del grande svi- 
luppo avvenuto in questi ultimi anni SCRARPLORZOne delle 
forze idrauliche. 

Anche la materia della derivazione delle acque merita 
una sollecita soluzione, perchè è argomento vitale per l’eco- 
nomia della Nazione. Si calcolano a 4.500.000 i cavalli idrau- 
lici, dei quali dispone l’Italia e soli 850.000 circa sono gli 
utilizzati. Basta una tale considerazione per avvivare il de- 
siderio di pronti e pratici provvedimenti, onde tale ricchezza 
trovi la propria applicazione e relativo svolgimento nel più 
breve tempo possibile. | | 


Per le industrie nella Maremma Toscana. — La Ca- 
mera di Commercio di Firenze, su proposta del consigliere 
dott. Guido Chierichetti, ha approvato il seguente ordine del 
giorno: 

ES La Camera di Commercio e industrie di Firenze, unen- 
dosi ai voti espressi da altre rappresentanze: commeroiali- 
della Toscana e richiamando. una. propria deliberazione in 
data 20 giugno 1904; 

considerando cla la Maremma. Toscana é la regione 
ove da tempo immemorabile si è esercitata l’industria della 
fusione dei minerali elbani, in modo che questa si. può rite- 
nere come l’industria indigena e tradizionale in quel paese; 

considerando che con la legge 1904 a favore di Napoli 
si è gravementé alterata questa condizione naturale della 
Maremina, attribuendo in preferenza la metà circa dei minerali 


Alea 


AA A A AA ———&66 — —- o _- 


escavati all'industria napoletana e costringendo la Maremma a 
ricorrere ad altre regioni tino all’estero per supplire al con- 
sumo dei suoi forni; 

ritiene che il Governo debba per ragioni di equità e 
giustizia compensare la Maremma Toscana del danno arre- 
catole, ed intanto, facendo plauso all'iniziativa presa dai de- 
putati toscani, raccomanda al Governo di includere sin da 
ora nel progetto di legge a favore di Napoli l’articolo ag- 
giuntivo da essi proposto ; 

ritiene la Camera che una tale deliberazione da parte 
del Governo varrebbe a toglierd giustificate apprensioni che 
potrebbero giustamente sorgere nell’ambiente maremmano, 
ove si svolgono interessanti imprese che devono essere fonti 
di ricchezza e di benessere per il Paese, di epa nia e di 
progresso civile per cospicui centri operai. ., 


Nuove Ditte industriali. 


Villadossola. — “ Società Anonima industriale Pietro 
Maria Ceretti ,. In Villadossola, si è costituita, col con- 
corso dell’antica ditta Pietro Maria Ceretti proprietaria della 
ferriera dell'Ossola, la Società Anonima industriale “ Pietro 
Maria Ceretti ,, con sede e stabilimento in Villadossola, e 
col capitale di L. 1.200.000 interamente versato; avente per 
iscopo : l'impianto, l’acquisto, la vendita e l'esercizio di in- 
dustrie mineralurgiche, idroelettriche e metallurgiche. 

Compongono il Consiglio d'amministrazione i signori: 
cav. irene Ceretti, presidente; Silvio Ceretti, Mario Ceretti, 
consiglieri delegati; ed il Collegio sindacale i signori: avvo- 
cato Giuseppe Chiovenda, cav. architetto Giuseppe Pagani 
e ing. Emilio Lagostina. 


Privative Industriali 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella seconda quindicina di luglio 1909. 


(Il primo numero indica il giorno del rilascio dell'atlestato; il secondo, frasio- 
nario, il numero del Registro altestati (volume e foglio); il terzo ilnumero 
del Registro Generale. Il gruppo dei tre numeri, dopo il titolo dell'inven- 
Hone o scoperta, la data del deposito SENG domanda; l'ullimo numero la 
durala in anni della pr RINES 


Generatori di vapore, macchine diverse ed organi delle nacchine. 


. 22, 390;14, 99671. Vivinus Alexis, + Schaerbech (Belgio) “ Transturma- 
teur de force å différentes vitesses ,. (Prolungamento della privativa 74410). 
29-12-1908, 1. 

21, 259/256, 99839. Von Knorring Constantin, Lewicki Ernst e Nadrowski 
Johannes, u Dresda (Germania) “ Dispositif de turbines è vapeur ou à 
gaz è plusieurs étages avec surchauffage de l'élément moteur entre les 
différentes pressions ,. (Prolungamento della privativa 2080). 28-12-1908, 5. 

22, 290/4, 99549. West Charles. Osborne, a Londra “ Système de ron- 
delles d'arrêt pour vis et boulons ,. (Prolungamento della privativa 74291). 
28-12-1908, 1. 


Elettrotecnica. 


23, ‘90/25, 99086. Buckingham Charles Luman, a New-York (S. U. d'A.) 
“ Perfectionnements dans les télégraphes imprimants ,. (Prolungamento 
della privativa 65153). 80-12-1906, 9. 

| 23, 200/27, 90687. Lo stesso “ Perfectionnements à la télégraphie auto- 
matique ,. (Prolungamento della privativa 65454). 30-12-1903, 9. 

23, 290/23, 99685. Lo stesso “ Perfectionnements dans les perforatrices 
pour la télégraphie automatique ,. (Prolungamento della privativa 65455). 
30-12-1908, 9. 

27, 290/68, 101786. Buonamici Alfredo di Giuseppe, a Napoli “ Macchina 
elettrica capace di funzionare come motore e come generatore di corrente 
continua ed alternata , 3-4-1909, 3. 

23, 290/83, 99696. Grisson Robert, a Berlino “ Procédé et dispositif pour 
utiliser les courants de fermeture dans des circuits électriques vibratoires, 
30-12-1908, 1 

28, 290,71, 96506. Hendrichs A. & Co. (Ditta), a Amsterdam (Olanda) 
“ Processo per la fabbricazione di un isolante per iscopi elettrici ed altri ,. 
(Prolungamento della privativa 63185). 22-68-1908, 5. 

24, 290/16, 99711. Imeson Francis Ernest, a Stockton-on Tees (Gran 
Bretagna) “ Dito di contatto perfezionato per la trasmissione di corrente 
elettrica ai regolatori ,. (Prolungamento della privativa 91621). 81-12-1903, 1. 

29, 290/74, 90722. Joel Henry Francis, a Forest-Gate, Essex (Gran Bre- 
tagna) “ Perfectionnements aux électrodes d'accumulateurs, bains galva- 
noplastiques et analogues n: (Prolungamento della privativa 91584). 81-12- 
1908, Da 

30, 290/94, 98288, Pagani Ercole, 4 Milano * Sistema di sospensione per 
gli elettrodi positivi delle pile a sacchetto , 16-6-1908, 8. 
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23, 290/30, 990. Petichy Josef, Cizek Jvan e Suchánék Franz, a Praga, 
Boemia (Austria) “ Dispositif pour établir automatiquement au bureau 
central la communication entre deux abonnés d'un reseau téléphonique ,. 
(Prolungamento della privativa 74702). 30-12-1908, 1. 

24, 290/48, 99713. Salpetersäure Industrie Gesellschaft G. m. b. H., a 
Gelsenkirchen (Germania) “ Dispositivo per produrre lunghi archi di fiamma 
con correnti elettriche forti ,. (Prolungamento della privativa 91590). 31-12- 
1908, 14. 


PARRA VICINI CESARE, gerente responsabile. 


Cessione di Privativa Industriale o Patente l'invenzione 


La BRITISH STONE & MARBLE COMPANY LIMITED 
di Londra, quale proprietaria in Italia in virtù di pubblicato 
trasferimeuto totale dell’Attestato di Privativa Industriale, 
o Patente d’Invenzione, originariamente rilasciata dal Mini- 
stero d'Agricoltura, Industria e Commercio del Regno, al si- 
gnor M. T. THOM il 16 dicembre 1907, Vol. 259, N. 67 (Re- 
gistro Generale N. 90747), per una invenzione avente per 
titolo: “ Perfectionnements à la fabrication des pierres 
et marbres artificiels ,, offre in vendita tale sua invenzione 
privilegiata o la concessione di licenze di esercizio in Italia 
della stessa. 


Rivolgersi per schiarimenti e trattative all'Ufficio Interna- 
zionale per la tutela della proprietà industriale ing. GAETANO 
CAPUCCIO, Piazza Solferino N. 8, "Torino. 


La Società AUTO-HYDRAULIC LIMITED, a Londra, 
concessionaria della privativa industriale italiana rilasciata 
in data 2 febbraio 1909, Vol. 280, N. 153, per un trovato 
avente per titolo: “ Per/ectionnements dans les appareils 
elevatoires pour l’eau ,, desidera entrare in trattative con 
qualche industriale italiano per la totale cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio della privativa stessa. 

Rivolgersi per schiarimenti all’Ufficio Internazionale per Bre- 


vetti d’Invenzione e Marchi di fabbrica della Ditta SECONDO TORTA 
€ C. - Via Carlo Alberto N. 35, Torino.‘ 


CESSIONE DI PRIVATIVA INDUSTRIALE 


toe 


ll signor MEYER WILDERMAN, concessionario della 
privativa industriale italiana N. 84188 del 18 agosto 1906, 
dal titolo: “ Perfectionnements apportés à la fabrication 
du caoutchouc „, è disposto a vendere la detta privativa 
od a concedere licenze di fabbricazione. 

Rivolgersi perinformazioni e schiarimenti all’Ing. LETTERIO 
LABOCCETTA, Studio tecnico per l'ottenimento di Privative 
industriali e registrazione di Marchi e Modelli di fabbrica 
in Italia ed all’estero, Via della Vile, 54 - ROMA. 


La Società proprietaria delle seguenti privative indu- 
striali italiane è disposta ad entrare in trattative per la loro 
vendita: ' o 

1% Privativa Vol. 275, N. 126, per: 
canon y», del 10 novembre 1908. 

2° Privativa Vol. 276, N. 127, per: 
canon y, del 10 novembre 1908. 

Rivolgersi per schiarimenti all’Ufficio Internazionale per Bre- 


vetti d'invenzione e Marchi di fabbrica della Ditta SECONDO TORTA 
& C. - Via Carlo Alberto N. 35, TORINO. 


“ Torpille porte- 


“ Torpille porte- 


Cercansi compratori di licenza per 
Brevetti per caldaie 
e soprariscaldatori 


di prim'ordine e provati. 


Offerte sotto alle iniziali I. R. 8341 a RUDOLF 
MOSSE - Berlino S. W. 


(Mos. Ba. 24334) 
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IMPORTANTE 


o ——— 


Si cederebbero ad eque condizioni totalmente o parzial- 
mente i diritti acquisiti in virtù dei seguenti attestati di pri- 
vativa industriale ottenuti in Italia dalla CONTINUOUS RAIL 
JOINT COMPANY of AMERICA a Newark (S. U. d’America) 
e cioè: 


29 dicembre 1902, Vol. 157, N. 163, per: “ Perfectionnements 
rélatife aux éclisses de rails pour voies ferrées , ; 

5 dicembre 1902, Vol. 161, N. 22, per: “ Perfectionnements 
apportés à la construction des laminoirs destinés par- 
ticulièrement au laminage des éclisses pour rails de 

chemins de fer „ i 

5 dicembre 1902, Vol. 161, N. 23, per: “4 Perfectionnements 
apportés a la construction des appareils pour la fa- 
brication des éclisses de rails et autres y. 


Per schiarimenti e trattative rivolgersi allo Studio Tecnico 
ed Ufficio internazionale per brevetti d'invenzione e marchi 
di fabbrica per l’Italia e per l'Estero degli Ingegneri GUZZI, 
RAVIZZA € C. in Mirano, Via S. Paolo N. 14. 


La Società proprietaria della privativa industriale ita- 
liana rilasciata in data 21 novembre 1908, Vol. 276, N. 74, 
per un trovato avente per titolo: “ Procédé et dispositif 
pour la régéneration de Vair vicié notamment dans les 
sous-marins p, desidera entrare in trattative con qualche 
industriale italiano per la totale cessione della privativa stessa. 

Rivolgersi per schiarimenti all'Ufficio Internazionale per Bre- 
vetti d’invenzione e Marchi di Fabbrica della Ditta SECONDO TORTA 
& C. - Via Carlo Alberto N. 35, Torino. 


Technikum fiir Textilindustrie 
REUTLINGEN (Wurttemberg) 


Primo Istituto tecnologico per: 

FILATURA (cotone e cascami), TESSITURA (cotone, lino, 
lana con operazioni preparatorie), MAGLIERIA (tutti i 
sistemi di macchine), CAMPIONATURA, CHIMICA 
TESSILE, SBIANCA, TINTORIA, APPARECCHIA- 
TURA ed insegnamento meccanico generale, 
collegato con un laboratorio tecnologico e chi- 
mico. = g sa 


alo inzio de Minister danesa e Commercio del edizioni 
- FONDATO NEL 1865 _ = .-__ E 


Frequenza media: 200 giorni di scuola. 
Le macchine funzionano regolarmente 10 ore al giorno. 
Il prossimo corso comincerà per lulli i riporti il 4 ottobre 1910. 


Prospetti gratis. 
Per informazioni rivolgersi al Direllore : Professor Johannsen. 


CESSIONE DI PRIVATIVA INDUSTRIALE 


I signori. GARNET BOWEN HOLMES e ARTHUR 


DUNSCOMBE ALLEN, concessionari della privativa indu- 


striale italiana N. 96510 del 22 giugno 1908, dal titolo: “ Per- 
fezionamenti nelle teste delle aste a rotella di contatto 
per la trazione elettrica y, sono disposti a vendere la detta 
privativa od a concedere licenze di fabbricazione. 

. Rivolgersi per informazioni eschiarimenti all’ Ing. LETTERIO 
LABOCCETTA, Studio tecnico per l'ottenimento di Privative 
industriali e registrazione di Marchi e Modelli di fabbrica in 
Italia ed all’estero, Via della Vite, 54 - ROMA. 


Il signor George Francois JAUBERT, a Parigi, 
sionario della privativa industriale italiana rilasciata in data 
18 novembre 1904, Vol. 196, N. 156, per un trovato avente 
per titolo: “ Préparation de sels et d’acides contenant de 
l’oxygène actif facilement libérable ,, desidera entrare in 
trattative con qualche industriale italiano per la totale ces- 
sione o la concessione di licenze di esercizio della privativa 
stessa, 

Rivolgersi per schiarimenti all’Ufficio Internazionale per Bre- 
vetti d'Invenzlone e Marchi di fabbrica della Ditta SECONDO TORTA 
& C., via Carlo Alberto N. 35, TORINO. 


L'INDUSTRIA — ROTA TECNICA 


conces- 


A See —- — = AAA A 


Cercasi comprare 


delle 
Rotaie 


dal peso di circa 
10 chilogrammi il 
metro, 


Offerte sotto alle iniziali I. M. 6377 
all’ Agenzia di Pubblicità RUDOLF 
MOSSE -= Berlino S. W. 


(Ba. 25104) 


AVVISO. 


Stabilimento meccanico svizzero da molti anni co- 


` struttore di macchine frigorifere ad ammoniaca per la 


piccola industria, per salumieri, $, alberghi, ecc., 
cederebbe disegni di costruzione, modelli con istrustoni 
per la fabbricazione e qualche macchina come campione 
a stabilimento italiano che desidera introdurre nuova 
specialità. Numerosi impianti in funzione nella Svizzera 
e in Italiu danno prova e sicurezza della negarse 
costruzione. 


Gli interessati vogliano indirizzare domande alle ini- 
ziali G. H. N. $., presso L'INDUSTRIA. (2) 
è ricercato da importan- 


INGEGNERE RAPPRESENTANTE sucesso cene 


chine per la produzione di amido di patate, di granturco 
e di glucosio. 

Saranno presi in considerazione soltanto signori ben 
introdotti in questi rani. 


Offerte con indicazioni di referenze a: 
JAHN-KOMMANDITGESELLSCHAFT (Società per accomandita) 


2 ARNSWALDE (Prussia). (Mos. Bw. 85H). 
in Milano di motori e trasfor- 


Importante fabbri matori elettrici, circa 800 operai, 
cerca 


INGEGNERE CAPO DIRETTORE D'OFFICINA. 


Sí esige abbia già occupato posto consimile in 
officina di costruzione. Nazionalità italiana. 
Indirizzare offerte con referenze alle iniziali C. P. 170, 


presso il giornale L'INDUSTRIA. 4 
BANCA COMMERCIALE ITALIANA 


Situazione dei conti al 30 Giugno 1910 
(Vedi avviso nelle pagine d'annunzi). 


Tipografia degli. Operai (Soc. caop.). via Spartaco, fi (viale P. Romana). 
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Premiata eon Medaglia d'argento all' Esposizione Nazionale di Palermo. 


ALL: 
+ 


2 


i e Brisker, la composizione del letto di fusione stesso è data 
Parte Tecnica nelle colonne 128 della tabella I, quella dei prodotti che ri- 
sulteranno dal trattamento delle materie indicate, nelle co- 
lonne 427, mentre in 8 si avrà, dedotta da tali dati, la quan- 


Siderurgia. tità dei composti da ridurre per ottenere 100 kg. di ghisa: 
Le reazioni impiegate per la riduzione saranno quelle 
IL BILANCIO TERMICO DELL'ALTO FORNO. indicate nella tabella II. 


Nell'esempio considerato, otterremo quindi, per la ri- 

Il bilancio termico dell’alto forno può essere stabilito con | duzione, i risultati indicati nella tabella III. 
grande esattezza, sia allorchè si tratti di un apparecchio in Agli altri ossidi da ridurre è stata aggiunta l’acqua che 
servizio, sia anche preventivamente quando si tratti di co- | l’aria per la combustione trascina seco, e si é fatto il calcolo 
struire un nuovo alto forno o di impiegare un nuovo letto | supponendo che la quantità d’aria sia quella media di 850 kg. 
di fusione, nei quali ultimi due casi le diverse partite del | per ogni 100 kg. di ghisa. Quindi 350 kg. di aria, contenenti 


TABELLA I. 
| Quantità necessarie per 100 kg. di ghisa Ripartizione delle materie eli re | 
Minerali Calce Ceneri di coke: nella ghisa nella scoria |nei gas d'uscita! OA Pii si | 
1 3 3 4 5 6 7 | 
Fares | 
| Fe, 0s . . 99,500 — _ — — — 99,500 
= FeO . . 28870 0,08. 0,8 = 0,22 Z È 85,760 28,980 
Fe... E = di 92,720 ES & Es 
Mn 0 4,910 — 0,1 — 2,— — 0,690 8,010 
Mn LA — — — 2,320 — — — 
Cu O 0,020 = Zu; = = = 0,004 0,0 2,020 
| cu. I se = ra 0,016 z = = 
Si O, 16,380 0,05 45 E 19,90 — | 0486 09 ),980 
Si . | = — = 0,492 — — — 
Cao i 8,580 9, 0,5 L 10,92 » 0,302 R 
My 0 6710 0,07 0,5 = 7,84 m = 
| P, 0; 0,915 Sin si z e z 0,518 0,915 
P... > = | = 0,397 | E — | 
Ss. 0,580 2 di 0,1 | 0,100 [Ca S] 1,28 sr 5 | 
| Cas 1,060 a l- = 2,06 a = 
Co, 2,030 2,25 = [C = 8,955] e 4,280 dA | 
1,535 = = = = 1,535 = | 
Ty 177,000 5,25 | 10,0 100,000 52,68 5,815 37,760 | 


| Totale 


bilancio stesso possono essere stabilite con grande approssi- | a 10° il 7,5 °/% di umidità, danno complessivamente, kg. 2,6 
mazione per mezzo del calcolo. d’acqua. Le quantità di calore messe in giuoco per la riduzione 
Per ciò che riguarda gli apparecchi in servizio, sarà fa- | danno un deficit di 44.471 calorie, che occorrerà fornire bru- 
cile stabilirne il bilancio termico misurando direttamente i | ciando una quantità di combustibile corrispondente: inoltre 
diversi elementi che concorrono a formarlo, mentre il calcolo | a questo deficit occorrerà aggiungere le perdite di calore ri- 
di un bilancio termico preventivo può essere diviso in due | sultanti dall’asportazione dei prodotti fusi (ghisa e scoria), e 

parti principali, nella prima delle quali si stabiliscono gli | dei prodotti gasosi, oltre alle perdite per irradiazione. 
elementi necessari per valutare le perdite di calore prove- Per ciò che riguarda i prodotti fusi, il calore asportato 
nienti dalla riduzione dei minerali e dalla asportazione dei | da 100 kg. di ghisa alla colata, ascende, secondo Gruner, a 
prodotti fusi e dei gas sviluppati dalla carica, e nella se- | 26.500 calorie, mentre quello asportato da 1 kg. di scoria é, 
conda parte é determinata, oltre la quantitá di carbone | secondo lo stesso autore, di 450 calorie: siccome, nell'esempio 
che si deve bruciare per sopperire alle perdite suddette, la | citato, si hanno 52,63 kg. (v. colonna 5) di scoria ogni 100 kg. 
composizione e la quantità dei gas uscenti. di ghisa, la quantità totale sarà di 450 X 52,63 — 23.683 cal. 
I calcoli si riferiscono sempre ad una determinata quan- Per i prodotti gasosi che abbiamo conosciuto fin qui, oltre 
tità, ad esempio, a 100 kg. di ghisa. Stabilito che sia, coi me- | i gas della riduzione, abbiamo l'acido carbonico e l’acqua dei 
todi ordinari, * un dato letto di fusione per ottenere una | componenti del letto di fusione. L'acido carbonico della ca- 
ghisa di composizione determinata, dovremo prima di tutto | rica si trova in ragione di kg. 2,25 (v. colonna 2), nella calce 
dedurne le quantità dei composti da ridurre. Nell'esempio | impiegata, mentre per il rimanente (v. colonna 6), e cioè 
della tabella I, che riassume un letto di fusione studiato dal | 4,28 — 2,25 — 2,03, esso si trova allo stato di Fe CO,. Esigendo 
questo 130 cal. per la sua decomposizione, mentre la calce 


1 Per i caleoli relativi al letto di fusione, v. Mrazek, Jahrbuch der ne esige 447, avremo dunque: 
Bergakademien, Vol. XVIII, pag. 282; Vol. XIX, pag. 375. — Puarz, Stahl 2,03 X 180 + 2,25 X 447 = 1968 cal. 
und Fisen, 1892, pag. 2. — BRISKER, Calcul ef etude du haut fourneau, pa- , l i , 
gina 10 e seri: necessarie per la liberazione del CO, della carica. 
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TABELLA II. 
| Hor la riduzione di un chogais di ossido | 
, aa EQUAZIONE DI RIDUZIONE Occorrono kg. Gas prodotti kg. Calorio sviluppate | 
| f ridotto iea a MAE N de i 
C pe CI) CO GO: iu | assorbite | 
Pai o i dba y | i 
| Fez O, Fe, 0, + CO + C >> 2 Fe +- 2 CO, 0,075 | 0,175 z 0,550 1026 ! 1260 
| Fe O . 2 Fe O + C >> 2 Fe 4- CO, . 0,083 ae 0,305 678 1053 
Mn O. 2 Mn O -+ C => 2 Mn + CO; 0,085 = 0,811 686 1340 | 
| CuO. . Cu O + CO »> Cu +- CO» . 0, 352 e 0,551 844 |! 256 | 
| Si O. | S0+2 > Si + 2 C0 0,397 0,927 — 989 | 3680; 
I PeO. . 7 O, 4$5C»>» 2P 45 CU 0,422 0,988 — 1049 | 2799 | 
| HO. | H, O +- C ~> 2 H + CO 0,666 | 1,555 — 1645 3194 | 
i | | | 
TABELLA lII. 
rica RÁ LET — = = A AA A A A o A E sens TOSI 
i Per 100 chilogrammi di ghisa i 
| Quantità da ridurre | TTT sa o "| a nà E AN i 
Occorrono kg Gas prodotti kg. Valore sviluppato ed assorbito | 
per 
| I 
ottenere 100 kg. di ghisa C co CO | CO, Sviluppato Assorbito | Differeuza | 
BEE ito i cento liecca) i all o oh 
| 9 10 11 | 13 13 14 15 
] = = ———_rrr_ ———-;:————--———_ | 
| kg. | i 
| 99,50 7,46 17,41 — | 54795 102.087 125.870 — 23.283; 
| 28 98 241 = — | 8840 19.503 80.516 | — 14013? 
l 3,01 0,25 |! — — i 0,940 2.065 4038 | — 1.968; 
| 0,02 — | 0,01 — |! 0010 17 5 i -+ 12: 
î 0,98 0,39 | — 0,91 — 960 3606 | — 2646; 
0,915 0,38 = 0,90. na 958 2.499 ! -- 1.546 | 
| 2,6 1,73 — 4,04: — 4.271 8.804 | — 40271 
ls A A I o 
Totale 12 62 | 17,42 B85 |! 6451 129.862 174,333 | — 44.471! 
f | Ii 
TABELLA IV. 
4 CALORIE RICEVUTE CALORIE SPESE | 
| PA crea NESS | 
o | | | 
. Calorie svolte durante la riduzione (13). || 129.862 Calorie spese per la riduzione (14). . . . .'| 174333 Í 
i | 
| Calorie asportale Ani Gib did | | 
| | a) Ghisa ; . ++. 26.500 
l i; b) Scorie $ Mie è | 28.680 
l | Pei gas considerati fin qui: | 
| i a) Separazione del CO, della carica. . . i 1.268 
| ¡ b) Vaporizzazione dell’acqua della carica. | 1.029 | 
| i, c) Gas d’uscita considerati fin qui . 8.808 
| | | SS 
1 i Tutale calorie spese || 230.118 | 
| È Perdite per irradiazione e MICRA onto i | 
Calorie mancanti. 134,776 (15 °% di 230.118) . 81.520 | 
Totale 264.688 Totale | 264.638 | 
| I 


L'acqua della carica ascende a kg. 1,53 (v. colonna 6); , 
per vaporizzarla, supposta presa a 10° e portata a 200°, oc- 
correranno : 

(99 X 536) 1,53 = 956 cal, 
(0,48 X 100) 1,53 = 73, 


956 X 78 = 1029 cal. 


I gas considerati fin qui si compongono quindi: 
1° dei gas della carica, e cioè di kg. 4,28 di CO); 
2° dei gas formati durante la riduzione (v. col. 11 e 12); 
e cioè di 5,85 di CO e 64,51 di CO». 
Essi portano con sé, uscendo dall’alto forno a 200°, le 
quantità di calore seguenti: 


CO, (64,51 + 4,28) X 0,22 
co 5,85 X 


>< 200° =: 3027 cal. 
,24 X 200° = 281 


3021 X 281 =: 3808 cal. 


n 


Le perdite per irradiazione e raffreddamento non pos- 
sono calcolarsi per ora che approssimativamente, e solo nel 
bilancio definitivo potranno assumere una valntazione più 


esatta, per differenza. Si può però ammetlere che esse siano 
eguali al 15 °/, della spesa di calore calcolata fin qui, e po- 
tremo con ciò stabilire nella tabella IV un bilancio termico 
provvisorio, il quale ci darà modo di fissare il deficit in ca- 
lore che rende necessaria la combustione di una certa quantità 
di carbone per mezzo dell’aria. 


(Continua): Ing. Mario LOMBARDI. 


Riscaldamento e ventilazione. 


ANELLO DI ACQUA E VAPORE. 


DISPOS ZIONE PER INTRODURRE IN CALDAIA 
L'ACQUA CONDENSATA NELLE BATTERIE. 


Già da tempo è noto un dispositivo d’origine americana 
detto “Steam loop ,,, il quale, basandosi sul principio dell’emul-. 
sione, risolve il problema, assai importante, dell’introduzione 
in caldaia dell’acqua di ritorno delle stufe, servendosi del 
vapore, in esse non completamente condensato. Nel numero 
del maggio 1910 del Bulletin technologique se ne riparla e si 


— ——— a "0 in A Lioni È una - Lia lariana COS AA K— — +——- 


accenna inoltre ad altre applicazioni che la disposizione ha 
ottenuto in pratica; per tutto questo rimandiamo il lettore 
alla rivigta citata o al Journal of the Franklin Institute. 
Nostro scopo sarà invece quella di parlare di una parti- 
colare disposizione, assai semplice, la quale rende facile la 
introduzione dell’acqua in caldaia (acqua di condensazione) 
qualunque sia la posizione delle stufe (anche se situate sotto 


Fig. 1. Dispositivo per introdurre in caldaia l’acqua di con- 


densazione, qualunque sia la posizione delle stufe. 


il livello del generatore, fig. 1) sia il vapore parzialmente o 
completamente condensato in esse. 

La fig. 1 rappresenta con sufficiente chiarezza lappa- 
recchio di cui si tratta. 

Il vapore uscente dalla caldaia per A alimentando il ra- 
diatore s (od una serie di radiatori) si condensa in parte o 
completamente in esso; l’acqua condensata cade nel reci- 
piente R, dal quale si deriva il tubo ricurvo s, che sbocca 
nel serbatoio S posto ad un'altezza un po’ superiore a quella 
corrispondente alla pressione H della caldaia. 

Fa parte del sistema un tubo £ che conduce il vapore 
fresco al basso della colonna montante B. 

Questo premesso è evidente il modo con cui si effettua 
il ritorno dell’acqua condensata, la quale raccogliendosi in R 
riempie la colonna B per modo che sull’ugello «v esiste un 
carico d’acqua eguale ad h,. 

Per ciò che é stato detto in una memoria pubblicata 
dallo scrivente nel giornale il Politecnico e sugli Alti della 
Società degli Ingegneri di Torino, sappiamo che la A, rap- 
presenta la colonna motrice. 

Allorché si vuole introdurre in caldaia l’acqua contenuta 
in R, non si deve far altro che aprire la valvola v; il va- 
pore proveniente direttamente dal generatore C effluendo per 
l’ugello alla base del tubo B emulsiona la colonna di acqua 
sovrastante, avente l’altezza h,; tale emulsione essendo più 
leggera dell'acqua condensata, il livello nel ramo B s'innalza. 

Se proporzioniamo ' convenientemente la quantità di va- 


! Rimandiamo alla pubblicazione precitata “Sopra la teorin dell'Emul- 
sione e gue applicazioni ,. 
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pore e l’altezza motrice h, si potrà avere in B un livello tale 
che l’emulsione possa con continuità versarsi in S, dal quale 
serbatoio, per il proprio peso, potrà ricadere in caldaia. 

‘ Dopo quanto è stato detto sulllemulsione non occorrerà 
spendere parole per dimostrare che il sollevamento dell’acqua 
avviene facilmente e con continuità; aggiungeremo solo, allo 
scopo di persuadere maggiormente il lettore, che la conden- 
sazione del vapore non disturba affatto l’ascensione dell’acqua 
e lo rimandiamo alle esperienze eseguite in proposito dal 
Bellens (Traité des chaudières à vapeur, pag. 263), il quale 
ha dimostrato che allorchè le bolle di vapore hanno diametro 
sufficiente da emulsionare tutta la sezione di B, il livello si 
alza nella colonna montante, nella quale si formano dei tam- 
poni di acqua alternati con delle saccoccie di vapore. Ripor- 


Fig. 2. Disposizione sperimentale adottata dal Bellens. 


tiamo per maggior evidenza, nella figura 2, la disposizione 
sperimentale adottata dal Bellens. 

Il sistema rappresentato nella figura 1 può rendersi fa- 
cilmente automatica lasciando costantemente aperta la val- 
vola v opportunamente regolata a mano oppure disponendo 
(in R) un galleggiante che apra la comunicazione col vapore 
diretto, allorchè il livello in R ha assunto un certo valore 
(alimentazione intermittente). 

Se il vapore proveniente dalle stufe s è tutto condensato, 
il ritorno avviene facilmente; se lo fosse solo in parte esso 
tenderebbe ad aumentare l'altezza dell’acqua nel ramo P, 
poiché se p è la sua pressione in K si dovrebbe avere, fig. 3: 


PKHh=hk 


che in tal caso rappresenta la colonna motrice, per cui a pari 
quantità di vapore effiuente da «v, si ha attualmente un'al- 


Fig. 3. Modo di far funzionare l'apparecchio. 


tezza di sollevamento maggiore di quella che si ottiene al- 
lorché tutto il vapore uscente da s è condensato, maggiore 
risultando l’altezza motrice. 

La pratica dirà poi se sarà conveniente (allorchè non 


tutto il vapore è condensato in s) di far comunicare il reci- 
piente R col tubo £, per mezzo di n (fig. 1). 

Questo apparecchio permette l’alimentazione nelle mi- 
gliori condizioni possibili, giacchè quasi tutta la quantità di 
calore posseduta dal vapore si ritrova nell’acqua sollevata 
(l’unica perdita di calore è dovuta all’irradiazione che però 
con appropriati isolanti si può rendere minima) e può ren- 
dere sensibili vantaggi in tutti gl'impianti a bassa e media 
pressione, ' specie in quei casi in cui si voglia utilizzare 
l’acqua condensata nelle stufe situate sotto la caldaia. 

L’unica norma da osservare è quella di procurare che la 
colonna h, sia minore di H (fig. 1), oppure ha < H (fig. 8) ove 
H rappresenta in metri la pressione massima a cui funziona 
il generatore. 

Non insistiamo oltre sull’argomento ed omettiamo la teoria 
dell'apparecchio per la quale ben appropriate sarebbero le 
formole dedotte allorchè trattammo dell'emulsione in gene- 
rale nella citata pubblicazione. Ing. G. CICALI. 


Essiccatot, 


GLI ESSICCATOI PER BOZZOLI 
A TAMBURO ROTANTE E AD ASSE ORIZZONTALE. 


Il risultato ottenuto nei numerosi impianti per l’essic- 
cazione dei bozzoli col mezzo dei sistemi a tamburo ro- 
tante e ad asse orizzontale, come pure le osservazioni ed 
indagini che da un decennio vanno compiendosi sopra il 
funzionamento di tali apparecchi, ci pongono in grado di di- 
scuterne il principio e di trarre dalla disamina tecnica un 
giudizio sereno. 


COME È COSTITUITO UN SISTEMA A TAMBURO ROTANTE. — La 
fig. 1 dimostra prospetticamente le varie parti che entrano a 
formare un essiccatoio a tamburo. Vi si osserva dinanzi il 
calorifero a carbone, nel quale viene spinta e riscaldata l’aria 
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proveniente dal ventilatore, che soffia nel gomito, appena vi- : 


e” 
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Fig. 1. Essiccatoio per bozzoli, a tamburo orizzontale. 


sibile, opposto alle bocche del fuoco. L'aria calda per il tubo 
centrale entra nel tamburo alla temperatura di 90% per uscirne 
alla periferia, mista al vapore acqueo prodotto nel seno della 
massa dei bozzoli, alla temperatura di circa 45°. 

E poiché il movimento del tamburo deve essere lentis- 


1 La pressione a cui può applicarsi dipende dall'altezza alla quale 
può esser collocato il serbatoio S. 


simo (12 giri in un'ora), nella testata presso il calorifero un 
apposito gruppo d’ingranaggi e perpetua, imboccando con la 
corona dentata di grande diametro, demoltiplica convenien- 
mente la velocità del motore. 

Tali gli elementi principali, she costituiscono il sistema 
che nella sua sezione trasversale si presenta come nella fig. 2. 


Il tamburo è di forma poliedrica, un vero prisma decaedro 


del diametro massimo di m. 2,20. Porta delle traverse longi- 
tudinali, su cui appoggiano dei telai di rete metallica zincata. 

Un altro tamburino minore, similmente costruito col me 
desimo numero di facce, è posto concentricamente al primo 
e contiene a sua volta il tubo per l’immissione dell’aria calda. 

Il diametro del tamburino interno raggiunge general- 
mente m. 1,10 così da permettere fra i due tamburi uno 
spazio in altezza per i bozzoli di cm. 45. 

Lo spazio poi compreso fra il tubo delle valvole 9 d’im- 
missione dell’aria calda e il tamburino è diviso in 5 com- 
parti o settori, mediante lamiere che dall’asse tubo si elevano 
radialmente fin sotto il tamburino. 

Le suddette valvole 9, praticate sul tubo d’immissione 
d’aria, sono pure in numero di cinque e permettono il pas- 
saggio del calore in tutti i settori 6 meno in quello corri- 
spoudente al vano 7. La chiusura di queste valvole a libretto 9, 
avviene automaticamente per il loro peso stesso, e automa- 
ticamente si impedisce così la fuga dell’aria per la zona di 
minor resistenza. 


IL MESCOLAMENTO AUTOMATICO SI EFFETTUA SECONDO UNA SPI- 
RALE. — Nell’operazione di carica si deve hadare che circa '/s, 
del volume del tamburo debba rimaner libero per permet- 
tere il mescolamento dei bozzoli durante la rotazione del- 
l'apparecchio (vano 7). 

E se all’inizio dell'operazione si è curato di porre a con- 
tatto del tamburino interno un certo strato di bozzoli bianchi 
insieme ad una massa di bozzoli gialli, si osserverà, appunto 
dopo un’ora, la comparsa, sullo strato esterno e visibile del 
vano 7, dei bozzoli bianchi, i quali, rotolaudo dapprima lungo 
il piano di questo strato esterno, scompaiono poi ancora nella 
massa promiscuamente. 

E siccome questo comparire e scomparire dei boz- 
zoli bianchi sulla superficie visibile esterna è un fatto 
periodico, nulla ci impedisce di affermare che la via se- 


Fig. 2. Sezione trasversale dell’essiccatoio per bozzoli 
a tamburo orizzontale. 


guita da ogni elemento (bozzolo) è una traietloria fissa e 
costante. E da ciò si deduce un costante ciclo di essic- 
cazione, 

Osservando uno di tali tamburi, mentre funziona, si con- 
stata che la linea MN del vano 7 viene a disporsi, durante 
il movimento secondo la freccia, con una inclinazione di — 45° 
rispetto all’orizzontale. Sotto questo angolo comincia dal 
punto M il rotolamento dei bozzoli superiori, sopra gli altri 


s 
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immediatamente vicini. Tutta la superficie del piano MN 
‘oscilla intorno a questo angolo, la cui maggiore o minore 
entità, è funzione della quantità di spelaglia dalla quale sono 
avvolti i bozzoli e che aumenta il potere di aderenza e la 
resistenza d’attrito fra elemento ed elemento. È precisamente 
in rapporto a questa resistenza che è regolato il tragitto per- 
corso da ogni bozzolo, nelle sue successive rivoluzioni (fig. 3). 

Mentre su tutta la superficie del piano M N avviene la 
sovrapposizione e la discesa di ogni singolo elemento, una 
intera zona compresa fra O e N si sposta leggermente verso 


Fig. 3. Schema del funzionamento dell’essiccatoio. 


la tela metallica sotto l’impulso di una spinta interna. Da 
dove proviene questa spinta? Essa certamente non può es- 
sere che originata dall’azione del peso della massa dei boz- 
zoli sottostante alla linea M N, che è costretta a scorrere lungo 
il piano inclinato +, î che presenta la faccia del tamburino 
interno. E se concentriamo questa massa nel suo centro di 
gravità G la troviamo sottoposta alle due componenti A e B, 
l’ultima delle quali ci indica pure la direzione che tende a 
seguire la massa mobile. Ammessa l'inclinazione del piano 7, ¿s 
di 90°, si avrà per il piano z: l'inclinazione di 55° e di con- 
seguenza per il piano ?î, ¿ di ~ 20°. Così che: 


per G == P sen 55° — 58 kg. » E 
a Ge B,=Psen20°=24 , ove P = 70 kg. circa. 
La componente B si risolve naturalmente nelle Ce D; 
delle quali la prima ci dará realmente il valore della spinta 
visibile precedentemente esaminata. Si ha: 


C = B cos 55° — 32,5 kg. 


Oyvio il dire che tale determinazione vale per ogni sin- 
golo elemento in funzione del suo peso. 

La preponderante azione della A per lo spazio da essa 
esercitato, il lavoro cioè di questa componente di penetrazione, 
obbligherà ciascun bozzolo dopo le sue rivoluzioni sul 
piano M N, ad introdursi nella massa secondo una data di- 
rezione e dopo un certo numero di giri del sistema, a rag- 
giungere il tamburino interno e da questo uscire dopo al- 
trettanti giri secondo un’altra direzione data fino all’esterno 
sotto l’azione della componente B che per lo spazio da essa 
esercitato in preponderanza sulla A, avrà il potere di effet- 
tuare lo spostamento verso la rete del telaio esterno. 

Considerando quindi un elemento ad ogni suo passaggio 
nella sezione segnata in figura, lo si troverebbe successiva- 
mente ad occupare tutti i punti della linea tracciata. Una 
linea che in effetto, per le deviazioni subite dagli elementi, 
allorchè passano per il quadrante superiore ove esiste il vano 7, 


ha un andamento di una spirale, molto imperfetta però, che 
viene a compiersi, involgendosi nel tempo di circa un’ora ; e 
a svilupparsi nell’istesso tempo. 


CICLO DI ESSICCAZIONE. — Quale il comportamento della 
massa considerata G col proseguire del grado di essiccazione? 
Quali le varianti introdotte in questi concetti di mescola- 
mento continuo e nella traiettoría periodicamente ripetuta ? 

Diremo subito, che nonostante la fortissima diminuzione 
di peso, nulla o quasi viene a mutare. 

Tale diminuzione di peso, per l’evaporazione graduale 
dell’acqua contenuta raggiunge, su 1000 kg. di bozzoli, i 665 kg. 
Ciò corrisponde ad una perdita in peso del 65 - 66 °/, che viene 
ad effettuarsi dopo 15 ore di funzionamento ininterrotto. 

La spesa di calore totale che comporta l’evaporazione di 
questa massa acquea è (Regnault): 


(x) 665 - 620 = 412 - 300 calorie, 


ammettendo la temperatura finale del vapore acqueo di 45°. 
Il peso complessivo, così ridotto da kg. 1000 a kg. 335, ci per- 


mette di calcolare solo su di una nuova spinta di pene- ` 


trazione: 
335,70 
1000 


Pie = kg. 23,5. 

Ma naturalmente anche'la spinta primitiva C non esige 
che una intensità proporzionale, e i kg. 11 corrispondenti a C, 
nella nuova condizione di stato, sono logicamente sufficienti 
ad assicurare, dato il mezzo più leggero, come dapprima, il 
funzionamento periodico di mescolazione. 

Nulla viene dunque alterato, a meno di non considerare 
la pressione dell’aria calda che potrà, forse, agendo ora sn 
di un mezzo meno pesante, provocare una tenua azione cen- 
trifuga. Ciò potrà però solo spostare di qualche grado la linea 
traiettoria ottenuta, ma è questa una evidente sottigliezza 
che non conta «di ritenere almeno per questi tipi di tamburo 
e per questi ventilatori. 

Il ciclo di essiccazione parte quindi da un minimo nel 
punto M per accrescersi dopo il primo giro in M, e dopo il 
secondo, in Mz. Da questo punto, dal quale comincia l’entrata 
dell’elemento nella massa della materia e per la durata di 
12 giri, l'elemento stesso prosegue la sua essiccazione rag- 
giungendo col suo contatto sul tamburino il punto più con- 
veniente del suo tragitto. Di qui comincerà colla discesa sul 
piano della faccia del tamburino e per i 12 giri successivi, 
l’uscita dell'elemento, sottoposto, come esso è, alle spinte con- 
siderate che hanno l’utticio di riportarlo dopo un’altra ora 
presso il punto M, 

Nella sua spirale, se così si può dire, l’elemento in con- 
clusione percorre in 15 ore uno spazio medio di: 


saurnd.,nlo per dm =— 1,60 m. 
s = 900 metri n a = 12 giri 
sempre sottoposto alla temperatura media di: 
90° + 459 
2 


dopo la qual percorrenza esso riuscirà perfettamente es- 
siccato. 


= 68° 


VENTILATORE. - CALORIFERO A CARBONE. - CALORIFERO A 
VAPORE. — Il ventilatore usato per questi sistemi è sempre 
il centrifugo di media portata e media pressione d’aria. Un 
volume di 60 m?. al t’ con 80 mm. di pressione, vince benis- 
simo la contropressione opposta dalla massa essiccanda che 
sì risolve in una perdita di 6 m’. circa per ogni 1’. Abbiamo 
quindi disponibili 54-55 m*. effettivi che traversano la massa 
dei bozzoli e che sono riscaldati da 20° a 90°. La spesa di 
calore all’ora per tale riscaldamento è di: 


(8) (55,60 m?.) 0,31 - (90°-20°) = ~ 70.000 calorie. 


Il numero dei giri è fissato in 1500 così da imprimere 
all'aria una velocità di 16 m. circa a vuoto e per 1”. 

La potenza assorbita = 222,1 HP. 

Il calorifero a carbone corrispondente a tale ventilatore 
e al tamburo di capacità = 1000 kg. di bozzoli consuma 
350 = 375 kg. di coke per ogni 24 ore, 
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Il calorifero a vapore condensa da 130-185 kg. di va- 
pore per ogni ora. 

La potenza assorbita dal gruppo d’ingranaggi e attriti 
sui sopporti raggiunge 0,5 HP. Di conseguenza complessiva- 
mente ciò che è richiesto dall'intero sistema non può sorpas- 
sare i 2,5-2,6 HP. 

Per quanto lo sforzo tangenziale sulla corona dentata 
aumenti col proseguire dell’essiccazione, pure tale potenza 
rimane pressoché costante. Diffatti questo leggero incremento 
dello sforzo tangenziale è compensato dal decremento di po- 
tenza assorbita da parte del ventilatore, che col compiersi 
del ciclo d'essiccazione viene a combattere una contropres- 
sione che diminuisce gradatamente. 


PRODUZIONE. — Finora noi abbiamo parlato e conside-- 


rato sistemi a tamburo rotante ad asse orizzontale capaci di 
essiccare 1000 kg. per ogni 15 ore corrispondenti a 1500 kg. 
ogni 24 ore. Ma dobbiamo accennare che esistono tipi di 
maggiore potenzialità capaci di essiccare cioè all’assoluto 
1500 kg. per ogni 15 ore e 2500 per ogni 24 ore. È questo 
un tipo diremo così gigante che può ottenere lo scopo di una 
maggior produzione mercé l'installazione di apposito e pro- 
porzionato calorifero e ventilatore. 

Ma se ciononpertanto l'appunto mosso circa la poca pro- 
duzione dovesse ripetersi, è doveroso l’annunciare che una 
brillante innovazione fu compiuta in tali sistemi dacché si 
pensò di introdurre l’aria da entrambe le estremità dell’asse- 
tubo. Si è così raggiunta con la doppia immissione d’aria la 
produzione più forte e più vantaggiosa rispetto al costo d’im- 
pianto e d’esercizio. Questo sistema che potremo chiamare 
Duplex permette infatti l'essiccazione assoluta di 3500 + 4000 kg. 
di bozzoli nelle 24 cre e questo è un passo molto importante 
per chi segue l'industria serica nei suoi perfezionamenti. Na- 
turalmente il calorifero a vapore è consigliabile in questi casi 
e il ventilatore raggiunge portate di 100 e anche 120 mì. as- 
sorbendo una potenza da 4-5 HP. 


RENDIMENTO DELL'APPARATO ESSICCATORE. — Riferendoci 
alle formule (x) e (8) che ci danno rispettivamente la potenza 
assorbita e spesa nell’essiccatoio in questione, potremo tosto 
‘ricavare il rendimento dell'apparato semplicemente essicca- 
tore (calorifero e tamburo) ritenendo che per il ventilatore 
sì abbia n = 0,55. 

Si ha: 

412.300 cal. 


Rendimento 000 cal slo ore 2 005 


= 0,70 circa. 


La seta ottenuta, a giudizio delle persone competenti, 
dai bozzoli essiccati con i sistemi a tamburo rotante ad asse 
orizzontale è assolutamente di piena soddisfazione. Lo svol- 
gimento ottimo alla bacinella, le prove di elasticità, di tena- 
cità del filo, le poche rotture sono dimostrazioni di evidente 
importanza e ormai perfettamente riconosciute. 

Lasciamo quindi l’elogio poi che esso si rende superfiuo. 
Lo scopo dello scrivente fu la dimostrazione anche teorica 
del mescolamento, del ciclo di essiccazione, la difesa della po- 
tenzialità dell'intero sistema a cui ben a ragione si rivolge 
una corrente di simpatia da parte degli interessati. 

Ing. Gino DALLA MOTTA. 


Aeronautica. 


PALLONI ORDINARI E DIRIGIBILI 


PER L’ING. E. FORLANINI. 


(Cont., vedi L*'Industria, 1910, pag. 455 e 483). 


Per aumentare la velocità propria di un dirigibile, noi 
abbiamo tre mezzi: 
1° aumentare la forza del motore; 
2° aumentare le dimensioni e la cubicità del dirigibile; 
3° diminuire al minimo le resistenze al movimento. 
Sul primo mezzo, cioè aumentare la forza del motore, c'è 
ben poco da dire, essendo evidente la sua efticacia; se c'è da 


dire qualche cosa è forse che questa etticacia è anche troppo 
evidente e cioè che a prima impressione essa appare mag- 
giore di quella che sia in realtà. È noto infatti che, in tutti 
i casi nei quali si tratta di far camminare un solido nell’in- 
terno di un fluido, la forza motrice occorrente aumenta, a 
parità di tutte le altre condizioni, col cubo della velocità. 

Così, se un dato dirigibile possiede un motore di 50 ca- 
valli capace di imprimere al dirigibile una velocità propria 
di 40 km. all'ora, lo stesso dirigibile, per passare dalla velo- 
cità di 40 km. a quella di 50, dovrebbe avere un motore di 
forza circa doppia, cioè di 100 HP circa invece di 50; e per 
passare alla velocità di 60 km. gli occorrerebbero circa 170 HP. 
È poichè la forza motrice pesa, si capisce come non sia pos- 
sibile aumentarla, oltre un certo limite, anche disponendo di 
motori leggerissimi; tanto più che il motore potente, oltre 
essere pesante per sé stesso, con danno quindi della prov- 
vista di combustibile, consuma anche molto più combustibile, 
con che resta doppiamente diminuita la durata e la lunghezza 
del viaggio. 

Ne risulta che questo primo mezzo, consistente nell’au- 
mentare la forza del motore, è un mezzo a doppio taglio e 
che va usato quindi colla massima moderazione, anche in 
vista della sua scarsa etticacia al di là di un certo limite. 

In quanto al secondo mezzo, consistente nell’aumentare 
la cubatura dei dirigibili, la sua efficacia risulta da semplici 
considerazioni geometriche. 

Se si paragonano fra loro due dirigibili atlatto simili ma 
Puno di dimensioni doppie dell'altro, cioè lungo e grosso il 
doppio, il grande ha un volume e quindi un peso otto volte 
maggiore del piccolo; invece la forza motrice occorrente per 
imprimere ai due la medesima velocità, risulta per il grande 
appena quattro volte quella del piccolo; e poichè il grande 
può invece portare otto volte di più, e quindi anche un mo- 
tore otto volte maggiore, esso viene così ad avere, relativa- 
mente al piccolo, una forza doppia; pertanto se il piccolo fa 
40 km. il grande può farne 50. 

Non è però chi non veda subito quanto un tal mezzo, 
per aumentare la velocità, sia costoso, in relazione alla sua 
piccola etticacia. 

Se il dirigibile grande pesa otto volte il piccolo, costerà 
anche, se non otto volte, almeno cinque o sei volte il piccolo; 
quindi quei 10 km. di velocità guadagnati, passando dai 40 
ai 50 km. sono guadagnati a ben caro prezzo; in ogni caso 
ad un prezzo che non è certo alla portata di tutti. 

Resta il terzo mezzo — diminuire le resistenze al movi- 
mento. 

E ovvio che, a pari velocità, la forza motrice necessaria 
è direttamente proporzionale alla resistenza da vincere, e che 
diminuendo la resistenza, per esempio, alla metà si potrebbe 
diminuire anche della metà la forza del motore, senza perdere 
in velocità. Mentre dunque gli altri due mezzi costano o pe- 
sano e riducono indirettamente la durata e la lunghezza del 
viaggio, questo mezzo invece non costa, parlo genericamente, 
e permette di ottenere la stessa etticacia di un aumento di 
forza, evitando per contro il danno di accorciare la durata e 
]a lunghezza del viaggio. E dunque questo il mezzo piú im- 
portante, quello che deve attirare tutta la cura del costrut- 
tore; esso deve essere attuato, occorrendo, anche col sacri- 
ficio di qualche qualità meno importante del dirigibile. 

E qui è ormai visibile il punto a cui voglio arrivare. 

Per diminuire la resistenza dell'avanzamento, occorre 
certamente che il corpo principale, costituito dall'involucro 
del dirigibile, abbia la forma più opportuna; ma, una volta 
ciò fatto, non resta che togliere o almeno ridurre al minimo 
tutte le altre resistenze accessorie, il che è appunto quello 
che ho procurato di fare col Leonardo da Vinci, incorporando 
addirittura la navicella col corpo del pallone. 

La resistenza che l’aria oppone ad un corpo qualsiasi, 
che si muove nell'interno di essa, varia grandemente, a pari 
velocità del movimento ed a parità delle altre circostanze, 
col variare della forma del corpo. I tecnici usano di parago- 
nare questa resistenza con quella che verrebbe incontrata 
da un piano sottile, per es., un telaio ricoperto di tela ben 
tesa od anche semplicemente un sottile piano di legno, che 
sì muovesse nell'aria in direzione perpendicolare al piano 
stesso ; la resistenza del piano sottile, è in condizioni ordi- 
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narie, e in cifra tonda di circa 80 gr. per un piano della 
estensione di 1 mq. che abbia la velocità di 1 m. al minuto 
secondo. Per un corpo sferico, ad es., l’inviluppo di un pal- 
lone ordinario, la resistenza è circa un terzo di quella in- 
contrata da un piano sottile avente la forma e grandezza di 
un circolo dello stesso diametro della sfera; questa diminu- 
zione di resistenza è ancora troppo piccola è cioè la resi- 
stenza incontrata dalla sfera è ancora troppo grande, perché 
si possa pensare ad imprimere ad un pallone sferico ordi- 
nario una velocità propria orizzontale abbastanza grande da 
renderlo praticamente dirigibile. 

Sappiamo tutti, che i dirigibili si fanno in forma allun- 
gato, di pesce, di fuso, appunto perchè in tal modo la resi- 
stenza al movimento è assai più piccola che non colla forma 
sferica. Con una forma opportuna e quando il fuso sia lungo 
da 3 a 4 volte il diametro trasversale, la sua resistenza al- 
l'avanzamento in direzione dell’asse longitudinale del fuso, 
si può ridurre ad '/,, ed anche ad '/ di quella del piano 
sottile, eguale alla sua sezione maestra; e cioè si può ridurre 
ad ‘/, circa della resistenza della sfera e, in misura assoluta, 
a soli gr. 2 45 per la velocità di 1 metro e per ogni metro 
quadrato della sezione maestra del fuso; quando un dirigi- 
bile avesse questa forma opportuna e non incontrasse altre 
resistenze accessorie, la forza richiesta per la sua propul- 
sione sarebbe ridotta veramente al minimo e sarebbe di fatto 
enormemente minore di quella richiesta dai vari dirigibili 
odierni. Per esempio un dirigibile di 6000 mc. potrebbe al- 
lora viaggiare a 60 km. con soli 40 cavalli di forza, mentre 
i migliori dirigibili odierni della stessa cubatura di 6000 mc. 
richiedono circa 200 HP di forza per raggiungere una tale 
velocità; se pure è vero che questa velocità propria sia stata 
mai raggiunta da un dirigibile, sul che, per mio conto, faccio 
delle riserve. 

Gli è che assai spesso la forma prescelta non è la più 
opportuna, ma, sopratutto, la causa di questo aumento della 
forza motrice è dovuta alle resistenze accessorie e cioè alle 
resistenze di tutte le altre parti del dirigibile, dopo quella 
dovuta al suo corpo principale, cioè al suo involucro. Queste 
resistenze accessorie non si potranno mai togliere completa- 
mente, per cui il risultato di far marciare a 60 km. un di- 
rigibile. di 6000 mc. con soli 40 HP di forza è, per verità, un 
risultato puramente teorico; ma non è men vero per ciò che 
la differenza fra i 40 e i 200 HP appare grandemente ec- 
cessiva. 

In un brevissimo articolo che ho pubblicato nel fascicolo 
del gennaio di quest'anno della Rivista del Touring, parlando 
dell’illustre colonnello Renard, a cui tanto è debitrice l’aero- 
nautica, ho detto di avere egli accertato con misure dirette 
come la resistenza al movimento del dirigibile La France da 
lui costrutto, fosse di gr. 21,5 per ogni metro quadrato della 
sezione maestra, alla velocità di 1 m. al 1”; ho aggiunto che 
nel Leonardo da Vinci tale resistenza era ridotta a gr. 3 15, 
ma che sarebbe verosimilmente di 5 gr. in un Leonardo da 
Vinci alquanto più lungo rispetto al diametro; devo però 
osservare che in quel mio articolo, per voler essere breve, 
ho ricorso ad un metodo di paragone non troppo chiaro. 
Ciò che realmente importa, è di paragonare fra loro le resi- 
stenze al movimento di due dirigibili aventi lo stesso vo- 
lume. Ora, pel dirigibile La France, del volume di mc. 1864, 
la resistenza totale allavanzamento era di ‘gr. 1190, sempre 
alla velocità di 1 m. al 1”. 

Il Leonardo da Vinci invece. con un volume di mc. 3265 
offriva una resistenza totale di gr. 550, ed è facile dedurre 
da considerazioni geometriche, che un Leonardo da Vinci 
più piccolo, col volume di 1864 mc. come La France, offri- 
rebbe una resistenza totale di gr. 380 invece dei 1190 gr. del 
La France. 

Quest'ultimo, in conclusione, aveva una resistenza al- 
l'avanzamento circa tripla di quella di un Leonardo da Vinci 
del medesimo volume. Una così grande differenza deve avere 
una spiegazione. 

Nella fig. 3 è riprodotta una fotografia del dirigibile Za 
France. Come si vede, l’invilnppo del pallone è coperto 
da una specie di gualdrappa, leggermente pendente sui 
due fianchi del pallone; dai lembi inferiori di questa gual- 
drappa partono molte funi che vanno a sostenere la na- 
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vicella e alcune altre funi oblique che hanno lo scopo di 
assicurare l’invariabilità della posizione della navicella ri- 
spetto al pallone. Tutte queste funi, quando il dirigibile 
è in marcia, devono fendere l’aria di traverso, e la re- 
sistenza da esse incontrata, risulta veramente grande. È vero 
che una fune offre una piccola superficie all'urto dell’aria, ma 
è da considerare che,.se la resistenza incontrata dal corpo 
del pallone può, come già dissi, e mediante una proporzione 
e forma opportune, essere ridotta ad un */z, appena di quella 
del piano sottile, invece la resistenza incontrata da un corpo 
cilindrico mosso di traverso, come sarebbe appunto il caso 
di una qualunque delle funi di sostegno della navicella, è 
sempre alquanto superiore alla metà di quella del piano sot- 
tile e cioè, a pari superficie maestra opposta al vento, è circa 
venti volte maggiore di quella dell’involucro. Da mie espe- 
rienze personali sarebbe anzi risultato che questa proporzione 
é anche più grande, quando le corde vibrano sotto l’azione 
di un vento relativo alquanto sensibile. 

Alla resistenza opposta dalle funi si aggiunga la resi- 
stenza di questi due grossi tubi cilindrici che vanno dalla 
navicella al corpo del pallone, uno per l’aria della tasca d’aria 
o ballonet e l’altro per il gas. Si aggiunga ancora, che la 
resistenza dovuta alla navicella propriamente detta, è mag- 
giore quando essa è staccata dal pallone, ma vicina ad esso 
che non quando sia affatto aderente al pallone; ciò è stato 
controllato con esperienze da me e da altri. 

E si aggiunga da ultimo che l’elica di propulsione è posta 
sul davanti della navicella, per cui la corrente d’aria da 
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Fig. 3. Dirigibile La France. 


essa generata, va ad urtare contro il corpo della navicella e 
contro i diversi cordami, aumentando così sensibilmente la 
resistenza da essi incontrata. In altri termini, se il dirigibile 
marcia, per es., a 20 km. i cordami e la navicella sono urtati 
invece da una corrente di 39 km. 

Non mi e certo possibile di analizzare qui il valore nu- 
merico di tutti questi aumenti di resistenza, ma credo che 
Vaverli enunciati lasci già comprendere come la resistenza 
del pallone La France possa essere all’incirca tripla di quella 
di un Leonardo da Vinci di eguale volume. In sostanza, la 
causa più evidente di tale sproporzione sta in quel piccolis- 
simo rapporto di f’; appena, fra la resistenza dell'involucro 
fusiforme del pallone e quella del piano sottile eguale alla 
sua sezione trasversale maestra; dato questo piccolissimo 
rapporto, la resistenza del solo corpo fusiforme di un Leo- 
nardo da Vinci di cubatura eguale al La France, risulta 
eguale a quella di un piano sottile, in forma di un disco, del 
diametro di poco più che 2 m. e si comprende come, in con- 
fronto di una resistenza così piccola, diventino grandi tutte 
le altre resistenze accessorie. 

E poichè la rappresentazione grafica è anche più sugge- 
stiva della descrizione verbale, ho creduto bene di preparare 
uno schema grafico di confronto (fig. 4-6). 

Di queste tre figure, la 4 rappresenta una vista geome- 
trica del pallone La France, visto di punta; si vedono in 
questa figura le dimensioni reali, ridotte in scala, ben inteso, 
delle varie parti del dirigibile che incontrano le resistenze 
dell’aria durante la marcia. 

La figura 5 è una ripetizione della 4, colla ditterenza che 
le funi e i tubi che vanno dalla navicella al pallone, sono 
ridotte a due sole funi laterali ed un tubo centrale aventi 
rispettivamente un diametro eguale alla somma dei diametri 
delle funi di destra, di sinistra e dei due tubi centrali. La 
figura 6 finalmente, rappresenta ancora lo stesso dirigibile 


Fig. 18-20. Monoplano Antoinette. 
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Fig. 24-25. Monoplano Blériot N. XII. 

Fig. 27. Monoplano Blériot N. IX. 

Fig. 28 e 29. Carrello dell'aeroplano Blériot e dispositivo 

plicato. 

Fig. 30. Nuovo monoplano Blériot. 
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La France, in modo alquanto irriconoscibile veramente, perché 
in essa le varie parti della costruzione sono ridotte schema- 
ticamente a tre sole e cioè: l’involucro, i cordami e tubi e 
la navicella; e a ciascuna parte è data la grandezza del piano 
sottile che incontrerebbe la medesima resistenza incontrata 
dalle rispettive parti. 

Credo che queste tre figure parlino e non abbiano bi- 
sogno di altri commenti. 

Mi sono soffermato alquanto sul La France, quantunque 
sia un dirigibile assai antico, di 26 anni fa, per la fama scien- 


Fig. 4. 
Fig. 4-6. Tre rappresentazioni diverse del dirigibile La France. 


Fig. 5. Fig. 6. 


tifica del suo costruttore e perchè è certamente e merita- 
mente il più celebre dei dirigibili, essendo stato realmente 
il primo dirigibile degno di tal nome; é il primo che abbia 
potuto ritornare, e non una sola volta, al suo punto di partenza. 

Del resto, i dirigibili venuti dopo il La France, hanno 
certamente realizzato, benchè non tutti, dei sensibili pro- 
gressi nel senso di diminuire la resistenza all’avanzamanto ; 
non però dei progressi grandissimi, talché credo di poter as- 
serire che il passo più importante su questa via, è stato fatto 
dal Leonardo da Vinci. (Continua). 


Aviazione. 


IL CIRCUITO AEREO DI VERONA 
ED I PROGRESSI DELL’AVIAZIONE NEL 1910. 
(Cont., vedi L'Industria, 1910, pag. 419 e 452). 
(Pedi tavola a pag. 504-505). 


Fra i monoplani più noti va compreso quello Antoinette, 
che la Società Antoinette ha costruito arrivando ad un tipo 
quasi definitivo (tig. 18 20) dopo una lunga serie di prove 
valendosi dell’esperienza fatta in alcuni anni di tentativi. 

I piani portanti o ali sono costituiti da una coppia di 
armature trapezoidali, le membrature delle quali sono con- 
giunte e disposte in modo da costituire una struttura ri- 
gida, razionale e leggiera tanto da non pesare più di 1 kg. 
per mq. dì superficie portante. Le armature sono rivestite 
internamonte ed esternamente mediante tela verniciata in 
modo da impedire il più possibile la filtrazione dell’aria. Le 
due uli formano un diedro molto aperto che assicura la sta- 
bilità dell'apparecchio. Il corpo o fuso dell'aeroplano è for. 
mato da una specie di trave a traliccio con rinforzi diago- 
nali, ed avente la forma di un vero fuso. Esso sulla parte 
anteriore porta prima lelica poi il motore, quindi il posto 
pel pilota ed infine i sopporti dei timoni e della coda sta- 
bilizzatrice. Il carrello è a sospensione elastica ed è formato 
da un pattino con una coppia di ruote: oltre al pattino ci 
sono sotto le ali due grucce ed una terza è posta sotto la 
coda. L’apparecchio motore di questo monoplano è d'ordi- 
nario il motore Antoinette, che consta di due serie di ci- 
lindri disposti a V. Il motore Antoinette, intorno al quale 
abbiamo già riferito a suo tempo, ! è il primo fra quelli 


1 L'Industria, 1908, pag. 350, 
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che furono adoperati nell’aviazione per la sua léggerezza. 
In esso tutte le parti che non sono sollecitate da sforzi 
di qualche entità sono in alluminio od in leghe di questo 
metallo. Si fanno motori di 8, 16 e fin 82 cilindri. La possi- 
bilità di adoperare molti cilindri permette di sopprimere il 
volante, giacchè ve ne sono sempre almeno due che lavorano, 
permettendo così di superare i punti morti senza altri organi 
ausiliari. Per non essere costretti a rinforzare l’albero a go- 
mito si dispongono i cilindri in modo da formare un angolo 
di 90 gradi, cosicchè si possono montare due bielle sopra un solo 
perno. Il carburatore è stato sostituito da una piccola pompa 
che aspira e manda agli otto cilindri la benzina. Per il raf- 
freddamento si ha il dispositivo seguente. L’acqua calda che 
esce dai cilindri viene raccolta in un serbatoio donde il va- 
pore che si sviluppa passa in un radiatore formato da un 
fascio di tubi di mm. 10 X 10,6: quivi il vapore si condensa 
e si raffredda e va in un collettore donde una pompa lo 
prende e lo rimanda ai cilindri. I tubi sono di alluminio. 
Per un motore da 50 HP si adoperano 12 mq. di superficie 
refrigerante, ed 8 litri di acqua. Il peso del refrigeranta com - 
pleto, acqua compresa, non supera i 22 kg. L’accensione è 
fatta con un piccolo alternatore ad alta frequenza. Un tal 
motore per 50 HP di forza a 1400 giri pesa circa 85 kg. L'e- 
lica è formata da due pale di alluminio montate su tubi di 
acciaio, delle quali si può variare l’angolo di incidenza. 

Per l’equilibrio si hanno due piani A A posti dietro le 
ali, che si possono piegare fino a formare colle ali un angolo 
di 90 gradi e che si muovono in senso inverso, sicchè quando 
uno si abbassa l’altro si innalza. 

All’estremità posteriore della coda ed a 5 m. dalle ali si 
trova la coda di stabilità. Essa è formata da piani orizzon- 
tali aventi una superficie di 2,50 mq. e da piani verticali che 
resistono alle sollecitazioni laterali. 

Il timone di direzione consta di un piano verticale posto 
dopo la velatura verticale della coda. 

Il coetticiente di rendimento pratico dell’apparecchio ! è 
elevato, giacchè si aggira intorno al 0,117. 

Riassumendo i dati caratteristici dell'apparecchio per una 
sola persona sono: 


Superficie portante . . . ... . mq. 50 
Lunghezza totale. . . . . . . m. 11,50 
Apertura dali . . . . . . . n 12,50 
Potenza del motore. . . HP 50 
Giri dell'elica . . . . n. 1100 
Diametro dell’elica m. 2,20 
Passo dell'elica. . . . . . . n 1,30 
Peso totale . . . . . . . +. . Kg. 520 
Velocità minima km. 60 


Le Albatroswerke hanno di recente costruito un colossale 
monoplano Antoimetle per trasportare tre persone, rappre- 
sentato nelle fig. 21-23. Esso é munito di un motore Gnome 
a 14 cilindri da 100 HP, che non é altro se non il raddop- 
piamento di un motore a Y cilindri. Nella costruzione di 
questo modello va osservato che le due estremitá delle ali 
per la lunghezza di un metro sono rimovibili, in modo da 
poter ridurre di circa 4 mq. la superficie portante quando il 
passeggiero è uno solo. I passeggieri sono disposti uno da- 
vanti e l’altro dietro al pilota, cosicchè quando ce n’è uno 
solo non occorre fare altri cambiamenti oltre a quello di ri- 
durre le ali, per evitare spostamenti pericolosi del baricentro. 


. Essendo il motore Gnome più leggiero dell'Antoinette quando 


a questo sì aggiungano il refrigerante, le pompe, ecc., lo si 
è portato più avanti sul fuso in modo da ottenere migliori 
condizioni di equilibrio. 

Luigi Blériot continua ininterrottamente a perfezionare 


il suo apparecchio, valendosi dell’esperienza che egli ed i suoi 


proseliti fanno, sia nei voli diremo così privati, sia nelle gare 
che sì susseguono in Europa con una frequenza addirittura 
febbrile. Ogni nuovo apparecchio Blériot segna un notevole 
progresso sui precedenti. Descriverò il modello N. 12 (fig. 24-26), 
accennando alle differenze che esso presenta in confronto dei 
modelli precedenti IX e XI. 


1 Denominasi così il rapporto fra il peso utile trasportato e il peso 
totale moltiplicato per la velocità in secondi e diviso per la potenza di- 
sponibile in cavalli. 
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Le ali sono formate in tatti i tipi ultimi da una strut- 
tura costituita da lungheroni e nervature, legati fra loro 
mediante corde da pianoforte e tenditori conici. L'armatura 
è ricoperta sopra e sotto mediante tela pergamenata. Le ali, 
che nel modello IX (figura 27) misuravano un'apertura di 
m. 11,20 X 2,00 di larghezza, e nel N. XI metri 7,20 X 2,00, 
misurano qui metri 9,50 X 2,40. 

Il corpo o fuso dell’aeroplano è qui più grande che negli 
altri tipi non per la lunghezza ma per la sezione trasversale. 
Mentre negli apparecchi IX e XI il pilota emergeva col corpo 
sopra le ali ed il motore rimaneva anch’esso esposto, nel 
modello XII pilota, motore, serbatoio, e radiatore sono tutti 
posti sotto le ali entro l’orditura del fuso che nella parte 
anteriore è assai alto. 

L'apparecchio ò retto da carrelli a sospensione elastica 
rappresentati nelle fig. 28 e 29. 

La coda di stabilità è formata da un piano avente egual 
forma e incidenza delle ali, disposto presso l’estremità po- 
steriore della coda ed avente una superficie di 5 mq. Negli 
altri apparecchi essa era disposta al disotto dell’armatura 
del fuso. 

Per la stabilità trasversale nei tipi IX e XI i piani por- 
tanti potevano essere inclinati mediante un dispositivo spe- 
ciale; nell'apparecchio XII invece il baricentro è stato por- 
tato così in basso da rendersi inutile praticamente un di- 
spositivo speciale. 

Il timone di profondità è formato da due piani ad in- 
clinazione variabile, posti all'estremo posteriore del fuso e 
misuranti ciascuno 4 mq. di superficie. 

Il motore era un Antoinette nell’apparecchio IX, un Au- 
zani nell’apparecchio XI ed un EN Y nel tipo XII. 

Il timone di direzione è posto in fondo alla coda, dietro 
ad una pinna dorsale triangolare che serve da piano di sta- 
bilità trasversale. 

Un vantaggio grande di questo apparecchio, destinato a 
portar più persone, sui precedenti sta nell’aver posto il centro 
di gravità 60 cm. sotto al centro di sospensione. Esso inoltre 
è munito di un’elica a demoltiplicazione nel rapporto di 
36 : 14; questa è del tipo Chauviére “ Integrale ,, e misura 
m. 2,70 di diametro e 1,80 di passo. 

Le caratteristiche degli aeroplani Blériot IX, XI e XII 
sono le seguenti: 


MODELLI IX. XI. XII. 
Lunghezza . . . . . . m 10 8 10 
Apertura d'ali . . . . . y 11,20 7,20 9,10 
Superficie portante . mq. 22 14 22 
Tipo motore . Antoinette Anzani EN V 
Potenza motore. . HP 50 25 35/50 
Velocità , .. & Se Rari — — 1500 

ù elica (misurata) . , i de ; ) 600 
+ » (possibile) . , | ANR só (€00 
Diametro » ..... m 2,10 2,08 2,70 
Passo è. * Rael 4 1,40 1,15 1,80 
Velocità oraria . . km. 10 58 {9 
Peso totale in marcia . . kg. 400 840 540 
n portato per mq. . . , 21 24 25,4 


Blériot sta inoltre provando ora un altro nuovo appa- 
recchio (fig. 80) che per la forma della coda si stacca un po’ dai 
precedenti. Come nel N. XII si tenne anche qui molto basso il 
baricentro portando il serbatoio della benzina al disotto del 
fuso e per diminuire la resistenza dell'aria si fece il serba- 
toio b (v. fig. 30) a forma di pesce, che secondo le esperienze 
di Prandl sarebbe la meno resistente. Questo apparecchio è 


munito di motore Gnome a 7 cilindri da 50 HP. L’apparec- 


chio misura solo 8 m. di lunghezza e presenta le caratteri- 
stiche seguenti: 


Apertura ali. . . . . . . . . .m. 7,20 
Larghezza ,, . n 2,00 
Superficie portante us mq. 14,00 
Elica a due ali: diametro. . . . . m. 210 
A AE 1,30 
» n n n giri 1200 
Peso escluso il pilota kg. 340 
sx porma. -a a a oc oeo a a a 
(Continua). Ing. U. L. 
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Apparecchi di sollevamento 
e di trasporto. 


GLI ELEVATORI INDUSTRIALI 
CONSIDERATI NEI RIGUARDI DELLA SICUREZZA 
DEL LORO ESERCIZIO. 

(Cont., v. L'Industria, 1910, pag. 385, 406, 425, 454, 165 e 458. 


b) ELEVATORI COMUNI CON ARGANI A RUOTISMI. — Disposi- 
zione generale. — La disposizione generale degli elevatori 
con argani a ruotismi, che sono quelli che si incontrauo più 
comunemente nelle industrie, è la seguente: 

Dal tamburo di un argano o meccanismo elevatore si 
dipartono una o due corde che vanno alla sommità del vano 
percorso dal carico e di là sono rimandate, da carrucole, ad 
attaccarsi alla gabbia mobile ed al contrappeso. Il movimento 
dell'argano avviene a mezzo di due cinghie, una dritta, l'altra 
incrociata, delle quali una serve per la salita, l’altra per la 
discesa. Per queste cinghie sono disposte due puleggie folli 
comprendenti fra loro una puleggia fissa. 

Organi di comando e di arresto automatico. — Con un 
apparecchio spostacinghie (il quale si può manovrare con 


- una corda o con un’asta che corre lungo tutta l’altezza del 


vano dell’elevatore e che passa attraverso la gabbia mobile 
od al di fuori di essa) si può mandare sulla puleggia fissa 
ora la cinghia dritta, ora quella incrociata. Alle estremità di 
corsa superiore ed inferiore la gabbia mobile si ferma da sé 
perchè urta in manicotti fissati sulla fune o sull’asta di co- 
mando ed opera l’arresto dell’argano. Per provvedere all’even- 
tualità di un guasto di questa importantissima disposizione, 
sullo stesso argano elevatore deve essere predisposto un altro 
congegno automatico di arresto. Per elevatori per sole merci, 
anche secondo le Norme tedesche, si può ritenere sufficiente 
anche una sola di queste disposizioni. Nel caso di argani con 
ingranaggio elicoidale, quando l’inclinazione della vite non 
è eccessivamente grande, l’arresto avviene con molta sicu- 
rezza e, anche quando si sia adottata inclinazione forte per 
guadagnare in rendimento, basta un freno di piccola potenza 
per assicurare la fermata, freno che d’ordinario è messo in 
giuoco dallo stesso movimento che provoca lo spostamento 
delle cinghie, Alle puleggie folli si assegna quasi sempre un 
diametro più piccolo di quello cella pulnggia fissa ed anche 
ciò contribuisce a rendere più sicura la posizione di riposo. 

Principalmente quando l’elevatore deve servire anche al 
trasporto di persone, si rende spesso necessario che la cabina 
si abbia a fermare automaticamente a quel piano al quale la 
persona deve scendere, e ciò tanto nella corsa di ascesa 
quanto in quella di discesa. 

Varie sono nei loro particolari le disposizioni che si tro 
vano usate per raggiungere questo intento, ma il concetto 
elementare che le informa è sempre quello di mettere sul- 
l'asta di comando, corrispondentemente a ciascun piano in- 
termedio, una sporgenza conformata o disposta in modo che 
venga incontrata soltanto da altro elemento che si possa a 
volontà far sporgere dalla cabina spingendo il bottone che 
porta il numero del piano al quale si vuole ottenere la fermata. 

Dall'incontro di questi elementi si ottengono, tanto in 
una corsa di salita quanto in una corsa di discesa, quegli 
spostamenti dell’asta di comando che valgono a manovrare 
gli organi che danno il movimento al meccanismo elevatore 
nel senso di ridurlo al riposo. Più innanzi, discorrendo degli 
elevatori idraulici Stigler, ripiglieremo in esame più parti- 
colareggiato questo importante elemento di ogni buon ele- 
vatore. 

Per realizzare sull’argano la disposizione intesa a garan- 
tirne maggiormente l’arresto quando la cabina mobile sia 
arrivata alle estremità della sua corsa, si approfitta della 
condizione che il tamburo dell’argano deve fare invariabil- 
mente un certo numero di giri per far compiere alla cabina 
mobile l’intero suo percorso. Quindi se si applica all’argano 
un apparecchio che non entri in funzione se non quando si 
sia superato questo numero di giri, sia girando in un senso, 
sia girando in senso opposto, si è ottenuto il risultato voluto. 

Le fig. 43 e 44 rappresentano un apparecchio che risponde 
a questo scopo. 
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L'albero del tamburo porta un prolungamento v foggiato 
a vite, sul quale vi ha una madrevite m che, a seconda del 
movimento della vite, si sposta in un senso o nell’altro, perchè 
non può partecipare alla sua rotazione a causa delle due 
ale h,le quali scorrono in guide portate da una guaina cilin- 
drica che circonda la vite. Alle due estremità della vite sono 
assicurati due manicotti con dente d’innesto m' ed m'. Questi 
manicotti sono disposti ad una distanza eguale alla strada 
che può compiere la madrevite m in conseguenza del numero 
di giri che deve fare il tamburo e quindi la vite v, per far 
compiere alla cabina il completo suo percorso. Quando la 
cabina arriva alla sua estremità di corsa superiore od infe- 
riore anche la madrevite m arriva subito ad una delle sue 
estremità di corsa e quindi o il dente che porta a destra o 
quello che porta a sinistra viene in presa col dente del cor- 
rispondente manicotto fisso portato dalla vite e la madrevite 
è obbligata a girare insieme alla vite. Alla sua rotazione 
partecipa necessariamente la guaina k sulla quale è calettata 
una ruota a catena K che agendo sulllapparecchio sposta- 
cinghie porta la cinghia sulla puleggia folle e ferma l’argano. 

Cause dei più comuni inforluni. — La statistica segna 
ogni anno parecchi infortuni gravi avvenuti ai montacarichi 
di stabilimento. Fra questi ve ne sono alcuni dovuti a ca- 
duta della gabbia per rottura degli argani di sollevamento 
o per mancanza od insufficienza di apparecchi di sicurezza; 


JA ci OCT 27777 LAZ 


I 
[i CE 
. + 


Sezione A-B 


Fig. 43. 


Fig. 44. 


ma la grande maggioranza delle disgrazie si riferisce invece 
a persone sorprese dalla gabbia mobile mentre s'erano sporte 
nel vano da essa percorso per dare avviso o per vedere a 
qual punto si trovava — a operai che a piano terreno s'erano 
introdotti nel vano del montacarichi — a ragazzi che, rin- 
correndosi ed urtandosi nell’abbandonare frettolosamente il 
lavoro, precipitarono nel vano del montacarichi (costituito 
dal pozzo della scala di servizio) mentre attraversavano sba- 
datamente il pianerottolo sul quale esisteva, senza difesa al- 
| cuna, l’apertura di caricamento. 

Questi infortuni mostrano quanto siano opportune le di- 
sposizioni degli articoli 9 e 10 del Regolamento Generale 
R. Decreto N. 280 e come sia necessario di circondare di 
convenienti chiusure i vani degli elevatori e di munirne gli 
accessi di porte atte ad impedire efficacemente i pericoli 
indicati. 

Chiusura dei vani degli elevatori. — La chiusura del vano 
del montacarichi oltre a togliere la possibilità che qualcuno 
possa imprudentemente sporgervi la testa o parte del corpo, 
impedisce anche che, in caso di carico mal fatto, la merce 
possa precipitare dal piatto mobile e cadere sull’operaio che 
sta in basso ad attenderla. 

Soltanto quando, per le modalità di costruzione della 
gabbia mobile o per la natura o modo di confezione del ma- 
teriale che si deve trasportare, non si abbia a temere un tale 
pericolo, si potrà limitare la chiusura delle pareti del vano 
a m. 1,80 sopra i piani ove possono trovarsi le persone. 

In generale non conviene che il vano del montacarichi 
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sia circoscritto da pareti cieche, sia perchè è bene che gli 
operai addetti al servizio di trasporto possano seguire col- 
l'occhio l’andamento della gabbia e scambiarsi facilmente 
degli avvisi, sia perché, in caso d'incendio, un pozzo di ele- 
vatore chiuso potrebbe funzionare da camino e rendere più 
rapida la distruzione dell’edificio. 

Precisamente per questa ultima ragione, quasi tutti i 
regolamenti vigenti all’estero prescrivono che i vani dei 
montacarichi, in diretta comunicazione colle sale di lavoro, 
siano limitati da pareti a giorno, in modo da non poter fun- 
zionare da camino di richiamo. 

La chiusura del vano del montacarichi potrà quindi es- 
sere costituita da una intelaiatura, in legno od in ferro, sulla 
quale sia tesa una robusta tela metallica. Si avrà così una 
chiusura leggera che lascia libera la vista e che fa evitare 
i pericoli indicati. È bene che le maglie di queste tele non 
abbiano lati maggiori di 2 centimetri. 

Esempi di tali chiusure si hanno nelle figure colle quali 
abbiamo illustrati i provvedimenti di sicurezza per monta- 
carichi e si troveranno nelle figure alle quali ci riferiremo 
prossimamente parlando delle chiusure degli accessi. 

Quando l'elevatore deve servire anche al trasporte delle 
persone e quando la cabina non è chiusa completamente da 
pareti e da porte, è importantissimo che la chiusura del vano 
sia fatta con pareti continue, costituenti piani i quali non 
distino dalla cabina più di 8 o 4 centimetri. Questa condi- 
zione deve essere soddisfatta anche dalle porte o dai cancelli 
che chiudono gli accessi. Nel caso di vecchie installazioni 
nelle quali queste chiusure non siano messe in modo da com- 
pletare in modo continuo la parete verticale del vano, biso- 
gnerà provvedere a raccordare il loro piano con quello che 
limita internamente il vano mediante un dolce piano incli- 
nato, il quale obblighi la persona, che per disattenzione avesse 
tenuta sporgente una parte del corpo, a ritirarla nell’interno 
della cabina. 

Anche il vano percorso dal conirappeso della gabbia mo- 
bile deve essere protetto in modo analogo affinché le persone 
che si trovano sia all’interno della gabbia mobile, sia al- 
l'esterno, non abbiano la possibilità di sporgere la testa o 
parte del corpo dentro di esso. La statistica nota molti in- 
fortuni dovuti a questa causa. Il contrappeso dovrà essere 
guidato per tutta la lunghezza del suo percorso e se il fondo 
del relativo vano non corrisponde al piano di terra, bisognerà 
che sia fatto sufficientemente solido per resistere all’urto che 
subirebbe qualora il contrappeso cadesse in seguito a rottura 
della fune o per altra circostanza. 


(Continua). Ing. L. PONTIGGIA. 


Gas compressi. 


SULLE PRECAUZIONI DA AVERSI NELL'USO DEI RECIPIENTI 
CONTENENTI GAS LIQUEFATTI O COMPRESSI E IN PARTI- 
COLARE OSSIGENO E IDROGENO. 

(Note dell'ing. C. Giaj-Tenua, Ispettore dell’Associazione Industriali d'Italia 

per prevenire gli infortuni sul lavoro). 


(Continuaz., v. L'Industria, 1910, pag. 490). 


Esamineremo ora gli scoppi delle bombe di gas compresso 
che si manifestano all’atto di aprire la valvola di chiusura. 
Premetteremo alcune considerazioni d’ordine teorico. 

I gas ed i vapori, nelle ordinarie condizioni ed in istato 
puro, non sono esplosivi, quand’anche siano combustibili. 


* Affinchè avvenga lo scoppio di gas nelle ordinarie condizioni 


è indispensabile che esso sia costituito da una mescolanza 
esplosiva, che sia cioè composto di un gas combustibile e di 
ossigeno in una certa proporzione. Ad esempio, le esplosioni 
di gas idrogeno, se anche non compresso, non si possono 
spiegare se non ammettendo ch’esso sia impuro, contenga 
cioè dell’ossigeno. 

Portando un corpo acceso, uno zolfanello, presso una 
miscela di gas infiammabile ed aria, la fiamma del corpo 
acceso provoca nel punto di contatto l’accensione, cioè la 
reazione chimica. Questa si propaga a tutta la miscela, pel 
fatto che lo sviluppo di calore che ha luogo in ogni reazione 


chimica favorisce pure quest'ultima, cosicché reazione chi- 
mica e sviluppo di calore procedono insieme, finchè hanno 
riscaldata tutta la massa del gas ə l'hanno trasformata chi- 
micamente. 

Il pericolo principale da attribuirsi all'ossigeno è quello 
di rendere esplosivi i gas combustibili. 

Ma perchè i gas ed i vapori siano esplosivi non basta 
ch’essi siano mescolati con ossigeno od aria, ma é necessario 
che lo siano ‘in un certo rapporto, cioè almeno con quella 
minima quantità di aria, rispettivamente di ossigeno, neces- 
saria alla loro completa combustione. Ogni gas (vapore) può 
dare esplosione con diverse quantità di ossigeno comprese 
fra un limite minimo ed uno massimo. Questi limiti sono di- 
versi per ogni gas e vapore e quanto più grande è il loro 
intervallo tanto più il gas o vapore è pericoloso. Ad esempio, 
rimane esplosiva una miscela di aria con 8 fino a 23 °/, di 
gas illuminante; al disotto ed al disopra di questi limiti la 
miscela diventa inesplosiva e resta soltanto infiammabile. In- 
vece una mescolanza di aria ed acetilene è già esplosiva con 
un contenuto di 8 °/, di acetilene e rimane tale fino ad un 
contenuto di 82 °/,; l’acetilene offre dnnque maggior pericolo 
di esplosione che non il gas illuminante. E qui anzi diremo che 
l’acetilene è fra tutti i gas il più pericoloso. Il Regolamento 
italiano per l’uso dell’acetilene, R. D. 29 novembre 1906, n. 660, 
al capo 1° del titolo II considera l’acetilene liquido un esplo- 
sivo e sancisce il divieto di produrre e di usare direttamente 
l’acetilene liquido (salvo l’eccezione agli Istituti d'insegna- 
mento ed ai laboratori scientifici) e quello gasoso puro, il 
quale sia ad una pressione assoluta maggiore di una atmo- 
sfera e mezza. È vietata pure la produzione e l’impiego di 
miscugli di acetilene con l’aria atmosferica o con l'ossigeno 
— a qualunque pressione ed in qualunque proporzione — a 
meno che il miscuglio si formi in prossimità dell'apparecchio 
in cui deve bruciare. Invece è permessa la produzione e l’uso 
dell’acetilene, sino alla pressione di 10 atmosfere assolute, 
quando è disciolto nell’acetone, e sono pure permessi i mi- 
scugli (con pressione sino a 10 atmosfere assolute) contenenti 
non più del 50°/ di acetilene con idrocarburi, con ossido di 
carbonio, idrogeno o con gas inerti. 

I gas ed i vapori sono infiammabili, rispettivamente esplo- 
sivi, non soltanto mediante la fiamma ma anche mediante il 
calore, e, come fu dimostrato più sopra, basta che in un punto 
della massa gasosa si produca la sopraelevazione di tempe- 
ratura necessaria alla violenta reazione (620°-700° pel gas to- 
nante, 518°-606° pel gas tonante sotto pressione, 509°-515° per 
l’acetilene, 647%-649% pel gas illuminante, ecc.). 

(Anche i metalli incandescenti, come, ad esempio, ferro 
a 850°, platino, possono portare all’esplosione la maggior parte 
dei gas quando vi agiscano lungamente). 

Tutti i gas ed i vapori, quando sono sotto pressione, pre- 
sentano un maggior pericolo di esplosione e possono anche 
diventare altrettanto pericolosi delle materie esplosive. 

Manovrando gli organi di chiusura di una bomba di gas 
compresso può appunto verificarsi per varie canse la suddetta 
sopraelevazione di temperatura necessaria all’accensione od 
all'esplosione del gas. 

Esamineremo ora queste cause. 

Una di esse può essere l’attrito che si genera nel movi- 
mento degli organi di chiusura. Perciò e da scegliersi una 
costruzione di valvola, per la quale sia esclusa la possibilità 
di un movimento falso del perno della valvola per cui abbia 
ad impuntarsi il suo cono. | 

Un'altra causa di sviluppo di calore determinante l’esplo- 
sione può essere l’ossidazione di frammenti di metallo distac- 
catisi dalle pareti dei rubinetti, ecc., del recipiente quando 
questo contenga necessariamente ossigeno od altri gas 08- 
sidanti. 

Ma la causa più comune della sopraelevazione di tempe- 
ratura è certamente il calore di compressione generato dal 
gas affluente nella valvola di riduzione e nel manometro al- 
Vaprirsi della valvola principale. Spiegheremo meglio il fe- 
nomeno. 

Per misurare la pressione esistente in una bomba di gas 
compresso si applica, subito dopo la valvola principale di 
chiusura, un piccolo tubo di raccordo ed a questo si unisce 
un manometro. Sovente nel prelevare o travasare il gas da 
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una bombola si applica anche al tubo di raccordo una val- 
vola di riduzione. E qui osserveremo incidentalmente che 
dovendosi travasare un gas compresso in un recipiente di 
resistenza minore, dovrebbe essere sempre interposta fra i 
due una conveniente valvola di riduzione, a meno che il re- 
cipiente che riceve il gas sia munito di valvola di sfogo, 
caricata per la pressione del recipiente e di area libera con- 
venientemente calcolata in relazione alla sezione dell’apertura 
d’introduzione del gas. 

Spesso la valvola di chiusura della bomba non si lascia 
aprire lentamente, ma a tratti, in ispecie quando la vite e 
stata serrata precedentemente con forza. Aprendo a tratti la 
valvola di chiusura, il gas eltluente repentinamente comprime 
l’aria od il gas esistente nel tubo di raccordo alla pressione 
atmosferica e li comprime appunto nello spazio in cui si tro- 
vano l’attacco della spirale del manometro e la sede della 
valvola di riduzione. Quivi l’aria raggiunge subito, in seguito 
alla compressione, una considerevole temperatura in rapporto 
al calore di compressione. 

La Commissione inglese già citata ha dimostrato che la 
bruciatura del tubo di un manometro Bourdon o dell’anello 
di gomma o caoutchouc per la tenuta della sede della val- 
vola di riduzione, quale si riscontra frequentemente nell’aprire 
la valvola principale di una bomba contenente ossigeno com- 
presso, può essere appunto provocata dal calore di compres- 
sione. 

Secondo alcuni, però, la bruciatura del tubo del ma- 
nometro può essere anche attribuita all’effetto dei moti 
vorticosi del gas obbligato a deviare ad angolo retto all'im- 
boccatura del manometro. Converrà dunque che negli organi 
di chiusura delle bombe e nell’attacco del manometro siano 
evitati gli spigoli vivi ed i rapidi cambiamenti di sezione. 

Ora le cause nominate, cioè: attrito generatosi nel mo- 
vimento delle valvole, ossidazione di frammenti metallici, 
calore di compressione, eventualmente i moti vorticosi, pos- 
sono bastare a spiegare la diretta accensione od esplosione 
della massa gasosa contenuta nella bomba. Così il dott. Lucas 
(v. Zeitschrift des Vereines deutscher Ingenieure, 1909, pag. 1270) 
ritiene che il calore di compressione basta a generare l’alta 
temperatura necessaria all'esplosione di una bomba conte- 
nente gas tonante. 

Però, in presenza di ossigeno o di altri gas ossidanti, 
l'attrito od il calore di compressione bastano sovente a de- 
terminare l’accensione delle materie di lubrificazione, se queste 
sono infiammabili, e questa accensione porta poi all'esplosione 
il gas, se è esplosivo. 

Appunto a tale conclusione condussero le ricerche fatte 
dai signori Bosshard e H:iiuptli sull’esplosione di una bomba 
di ossigeno avvenuta nell’anno 1905 nel Technikum di Win. 
terthur, per cui rimasero uccisi un meccanico e feriti alcuni 
allievi (v. Zeitschrift für angewandte Chemie, 1905, S. 1531). 
La bomba di acciaio conteneva una mescolanza esplosiva di 
gas ossigeno e 20 °/, in volume di idrogeno (dunque gas to- 
nante). | o 

Il meccanico aveva applicato sulla bomba il manometro 
per misurare la pressione del gas nella bomba. Aprendo 
la valvola di chiusura, il gas efluente compresse l’aria nel 
tubo di raccordo e nel manometro, producendo un forte ele- 
vamento di temperatura, per cui l'olio di Inbrificazione delle 
viti dei pezzi collegati venne acceso dall’ossigeno compresso 
ed il gas esplosivo della bomba fu portato all'esplosione. 

Nella loro relazione i signori Bosshard e Hiuptli fanno 
notare che il punto di accensione dei diversi oli di lubrifi- 
cazione sta fra 140° e 340°, però si abbassa notevolmente 
sotto forti pressioni; così gli oli di petrolio colla tompres- 
sione si accendono già a 70°-100°, Le loro ricerche dimostra- 
rono che gli oli lubrificanti di diversa provenienza si accendono 
facilmente quando si portino in gas ossigeno e si comprima 
poi questo rapidamente e fortemente. Essi stessi osservano 
che analoghi esperimenti erano già stati fatti nell'anno 1892 
da C. F. Budenberg, direttore della fabbrica di manometri 
Schiffer e Budenberg in Manchester e nell’anno 1595 da 
I. F. Smith in Inghilterra per incarico di una Commissione 
ufliciale. (Continua). 
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Prodotti chimici 
ed apparecchi relativi. 


SULLA DISTILLAZIONE SECCA DEL LEGNO DI CASTANO. 


Mancaudo nella letteratura tecnica pubblicazioni e dati 
riguardanti la natura e la quantità dei prodotti che si rica- 
vano colla distillazione secca del legno di castano, e trat- 
tandosi di un materiale che abbonda nel nostro paese e po- 
trebbe essere in tal modo utilizzato assai meglio di quanto 
non si faccia attualmente, il dott. Guido Borghesani, di Bo- 
logna, ne intraprese lo studio, ed in una recente memoria, 
apparsa nella Chemiker- Zeitung, n. 69, dell'11 giugno scorso, 
descrive il procedimento seguito ed espone i risultati ot- 
tenuti. 

Vennero eseguite tre serie di determinazioni: una sui 
tronchi, l’altra sui rami, la terza sulle radici. Questi diversi 
materiali vennero stagionati all'aria in condizioni eguali, af- 
finchè assumessero umidità uniforme e costante. Si determinò 
dapprima il contenuto percentuale medio di corteccia nei 
diversi lotti, perchè esso non è senza influenza sul modo di 
comportarsi del legno di fronte ai vari trattamenti a cui viene 
sottoposto. 

Il contenuto medio percentuale di corteccia risultò di 
5,45 °/, pei tronchi, di 20 pei rami e di 20,10 per le radici. 

La determinazione dell'umidità del legno essiccato all’aria 
venne eseguita su pezzi del diametro di un centimetro, te- 
nuti in stufa alla temperatura di 150° C., fino a costanza di 
peso, che si raggiungeva in due ore. Il contenuto medio per- 
centuale di umidità venne riscontrato il seguente: 


Tronco 88,17 
Rami . 17,37 
Radici 31,14 


Da ció appare che nel legno dei rami, in causa della 
maggiore superficie che ollre, come pure a motivo della mi- 
nore densita del legno, la percentuale di umiditá costante 
é considerevolmente minore, e precisamente circa la metá di 
quella che si riscontra nel legno dei tronchi. 


| Aumento 
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Compiuta la distillazione di una data quantità di legno 
e lasciato ralfreddare sufficientemente l'apparecchio, si ese- 
guivano le diverse determinazioni: 

a) Tolto completamente dalla storta il carbone e tosto 
pesato, lo si lasciava all’aria per 15 minuti e si pesava nuo- 
vamente allo scopo di stabilire l'aumento di peso dovuto alla 
sua igroscopicità ed all’assorbimento d’ossigena. 

b) Si raccoglievano e si pesavano esattamente il catrame 
insieme con gli altri prodotti della distillazione, ottenendo 
così il peso complessivo del distillato. Sottraendo dal peso 
del legno impiegato quello del distillato e del carbone, si 
aveva la quantità dei gas non condensati. Le perdite si può 
calcolare non oltrepassino l’1 °/,. 

c) Si lasciavano in riposo per 24 ore i prodotti della 
distillazione per agevolare la separazione del catrame, si fil- 
trava attraverso un filtro lavato e pesato, si aggiungeva il 
catrame dapprima separato, si lavava un po’, si essiccava in 
stufa ad acqua e si pesava. Si otteneva così il peso totale 
del catrame, in modo più semplice e più esatto che non pro- 
cedendo alla separazione con un imbuto separatore: dalla 
differenza di peso si deduceva l’acido pirolegnoso. 

d) In una parte aliquota del filtrato si determinò l’aci- 
dità totale, calcolata come acido acetico, mediante una solu- 
zione di ammoniaca seminormale, impiegando come indicatore 
la carta di tornasole sensibile di Kahlbaum, anzichè impie- 
gare le liscivie di soda o di potassa, seminormali, che per 
l’azione perturbatrice dei fenoli non forniscono risultati esatti. 

e) Si sottopose alla distillazione frazionata una porzione 
determinata del filtrato, e nei liquidi distillati si determinò 
l'alcool metilico e l'acetone; l’alcool metilico sotto forma di 
ioduro di metile secondo il metodo di Krell, oppure, in pre- 
senza di una quantità sufficiente di acqua, secondo il metado 
proposto da Grodzky e Krämer; l’acetone, secondo Krämer, 
come iodoformio, mediante trattamento con soda caustica e 
soluzione di iodin, estrazione con etere, evaporazione del sol- 
vente ed essiccazione del residuo sopra l’acido solforico con- 
centrato, oppure, più esattamante, a pressione ridotta. Dal 
peso dell'iodoformio si calcolò quello dell’acetone. 

I risultati ottenuti in queste determinazioni sono riportati 
nella unita tabella: 


| 


Umidità , Carbone di peso ¡Distillato Acido pirolegnoso Acido , | Gas non 
Legno ' Distillas | -m ` ón |per ussor-! ¡| Catrame a acetico Alcool | 
, i normale | IL allari bimento totale | 7 | va | Acetone | con- | 
di castano | | zione nella all'aria di Quantità| Acidità | anidro , metilico i | 
| 9% i ica 0 naudi 9; totale | 0, TS Adensati 
r4 . Yo o ! | 
POR: AAA A RAT A A E. A DR: RA 
i | | | | | | Se A 
iaa 33,17 | lenta. -| 2731 | 3009 | 10,12 | 59,46 | 396 | 5550| 487 | 270 | 068 | 007 | 13,20 
sh | rapida 22,76 ni 13,15 | 5405 | 3,30 50,75 | 4,10 2,25 | 0,56 0,06 23,19 
da 90 | rapida .| 17,50 19 54 | 11,48 | 5454 | 860 | 50814 | 7- | 890 | 097 | 011 | 2796 
Radici | 381.14 (lenta ..| 23,75 | 26,25 | 10,54 | 58,75 | 406 | 54,69 | 585 | 330 | 088 | 0,08 | 17,50 
di | 1%) rapida .| 20,— | 22,74 | 13,70 | 53,41 | 3,88 | 50,03 | 490 | 275 | 0,69 | 007 | 26,59 
| 


Per la distillazione si impiegò una storta di ghisa al cui 
collo era fissata, a chiusura ermetica, un’allunga pure di ghisa, 
alla quale era congiunto, mediante un giunto d’amianto, un 
refrigerante di Liebig per effettuare una prima separazione 
del catrame; a questo faceva seguito un altro refrigerante 
della lunghezza di un metro, che terminava in un collettore, 
dove sì raccoglievano i prodotti della distillazione, mentre i 
gas non condensati attraversavano un tubo provvisto di una 
valvola, applicato al coperchio del collettore stesso. La storta 
veniva riscaldata gradatamente fino a 500°. Per ogni serie 
di prove si eseguirono due distillazioni, una rapida, l’altra 
assai lenta. Devesi notare che. come unità di peso venne 
adottato il chilogrammo e come unità di tempo l’ora; per 


una serie, la velocità dell'operazione fu =p = 0,05 e per l’altra 


q = 1, poichè è dimostrato che dalla velocità della distilla- 


zione dipende non solo la qualità, ma anche la quantità dei 
prodotti che si ricavano. 


Dai risultati sopraesposti appare che la quantità di car- 
bone che si ricava colla distillazione secca del legno di ca- 
stano è maggiore pel legno del tronco che per quello dei 
rami. 

Riguardo ai prodotti della distillazione, le radici forni- 
scono una proporzione complessiva di distillato, che è com- 
presa fra quella dei tronchi e quella dei rami. Se, d’altra 
parte, si confrontano le cifre riportate da Seriff, * appare che 
il legno di castano, riguardo ai prodotti che fornisce colla 
distillazione, può essere classificato fra il faggio e la quercia. 
Iu pari tempo risulta confermato che, diminuendo la velocità 


+ della distillazione, la maggior perdita dovuta ai gas non con- 


densati va a scapito tanto del reddito in carbone, come dei 
prodotti della distillazione ; circostanza questa svantaggiosa 
per scopi tecnici. I risaliati tecnicamente più importanti sono 
scritti, nella tabella, a carattere grasso. b. 


1 Fischer.-Jahresb. d. Chem. Techn.. 1885, pag. 438. 


Notizie. 


Le opere progettate pel porto di Genova. — In una 
delle ultime aduvanze, tenute dal Consiglio Superiore dei La- 
vori Pubblici, venne esaminato il progetto per la costruzione 
del bacino commerciale Vittorio Emanuele III nel porto di 
Genova, presentato dal Consorzio autonomo. 

Il progetto compilato dall'ufficio del genio civile di Ge- 
nova, che prevede una spesa di L. 33.000.000, fu giudicato 
meritevole d’approvazione. Esso contempla l'esecuzione della 
diga foranea a difesa del bacino della traversia principale 
di libeccio, con l’aggiunta d’un avamporto ad ovest, destinato 
a formare un porticciuolo con annesso cantiere per l’esecu- 
zione dei lavori. 

Comprende inoltre il prolungamento per m. 200 del molo 
Galliera, secondo la stessa direzione del secondo braccio del 
molo stesso allo scopo, di migliorare le condizioni della imbocca- 
tura principale del porto e di tranquillità delle acque interne. 

Provvede infine all’escavazione del nuovo bacino e del- 
l’avamporto nelle zone ove la profondità è minore di m. 12, 
essendo tale tirante d’acqua richiesto come indispensabile 
dalle esigenze della navigazione. 

| Del'e particolarità dell’opera merita di essere notata quella 
concernente la forma e le diramazioni del*molo esterno che 
sí propone a struttura monolitica costituita da grandi massi 
cellulari di calcestruzzo sovrapposti, in modo da formare dei 
piloni accostati, che poggiano sulla scogliera d’imbasamento 
spianata alla profondità di m. 10,60, 

Questo sistema, ideato dall’Ispettore superiore del genio 
civile, comm. Inglese, è basato sul canone sperimentale che 
la resistenza d'un molo non è data dalle sue dimensioni, ma 
piuttosto dalla sua forma e dal volume dei singoli elementi 
che lo compongono. 

Oltre di ciò il sistema proposto permette una rapidità 
d’esecuzione che è un grande coefficiente della sua riuscita. 

Compiute che saranno queste opere, che sono le ultime 
che restano ad eseguirsi per l'ampliamento del porto di Ge- 
nova secondo il progetto di massima 81 luglio 1901, la po- 
tenzialità commerciale del porto stesso sarà enormemente 
cresciuta, perchè può valutarsi in 10.600.000 di tonnell. annue, 
risultato adeguato all’ importanza ed avvenire del grande 
porto italiano, non che alla spesa di L. 45.000.000 che tutte 
le opere di ampliamento avranno richiesto. 


Transatiantico ton motore a scoppio. - Nella stampa 
tecnica inglese desta il più grande interesse l'annuncio che 
la compagnia amburghese di navigazione ha ordinato la co- 
struzioné di un piroscafo transatlantico di novemila tonnel- 
late, che sarà animato da un motore a scoppio. È la prima 
volta che un motore di questo genere viene applicato ad una 
nave di così grandi dimensioni. 


L'azienda del sali nell'esercizio 1908-1909. — E stata 
pubblicata la relazione del direttore generale delle privative 
al Ministero delle Finanze, sulla azienda dei sali per l’eser- 
cizio finanziario dal 1° luglio 1908 al 30 giugno 1909. 

La relazione rileva come il reddito dei sali ammontò a 
L. 80.279.453 28, superando la previsione definitiva fissata in 
L. 80.000.000, e restando tuttavia al disotto di quella rag- 
giunta nell'esercizio precedente per L. 472.507,53. 

Le spese sostenute nell'esercizio suddetto ammontarono a 
L. 13.845 956,13 e furono superiori a quelle dell'esercizio pre- 
cedente di L 85 183,37. L’utile netto della gestione risultò 
di L. 66.968.286,68, inferiore a quello conseguito nell'eser- 
cizio 1907-1908 per L. 941.216,85 

La quantità di sale, complessivamente prodotta dagli sta- 
bilimenti saliferi del Monopolio e presa in carico durante 
l'esercizio 1908-1909, ammonta a quintali 2 752 593,72, così ri 
partita: sale marino quintali 2.594.882,45; sale minerale quin- 
tali 48.240; sale di ebollizione quintali 109.476,25. 
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Privative Industriali 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella seconda quindicina di luglio 1909. 


(Il primo numero indica il giorno del rilascio dell'allestato; il secondo, frazio- 
nario, il numero del Registro attestati (volume e foglio); il lerzo il numero 
del Registro Generale. Il gruppo dei tre numeri, dopo il titolo dell'inven- 
zione o scoperta, la data del deposito della domanda; l'ultimo numero la 
durata in anni della privativa). 


Elettrotecnica. 


20, 250,228, 09129, Società Generale Italinna accumulatori elettrici, a 
Milano “ Innovazioni negli elettrodi negativi di accumulatori elettrici ,. 
(Prolungamento della privativa 75059. 7-12-1908, 1. 


Vetri e ceramiche. 


17, 259 201, 99408, Ciccognani Enrico, a Roma * Disposiziono per cuo- 
cere vasi da cessi, stoviglie e simili, evitando il così detto intorno ,. 
(Prolungamento della privativa 85257). 21-12-1808, 3. 

19, 259.218, 99602. Wugret Paul, a Escautpont (Francia) “ Transportéeur 
de bouteilles A l'usage de verreries ,. (Prolungamento della privat. 69009). 
26-12-1908, 1. 

19. 259 219, 99603. Lo stesso “ Appareil distributeur de sciure do bois 
pour verreriey ,. (Prolungamento della privativa 69950). 26-12-1908, 1. 


liluminazione. 


21, 219/247, 99608. Pattarini Abramo, a Locarno (Svizzera) © Appareil 
pour la fabrication de chandelles trouées ,. (Prolungamento della priva- 
tiva 92535. 26-12-1908, 1. 

25, 290 60, 99368. Primavera Manlio, a Torino “ Lampada elettrica a 
incandescenza per illuminazione di vetture ferroviarie ,. (Prolungamonto 
della privativa 79169). 29-12-1908, 2. 

17, 289 202, 99113. Santini Fratelli (Ditta), a Ferrara “ Lampada Aquilas 
a chiusura idraulica per sospensioni ,. (Prolungamento della privat. 79711). 
21-12-1908, 1. : 

30, 290 99, 1017941. Tomaselli D'Arrigo Luigi e Tomaselli D'Arrigo Gio- 
vanni di Giuseppe, a Catania “ Lumini con involucro di carta o tessuto 
incombustibile , 12-4-1909, 3, 


Riscaldamento, ventilazione e apparecchi di raffreddámeéento. 


31, 290,108, 99779. Dagnino Pietro e Cavezzale Giovanni, a Genova 
“ Apparecchio a gas per forni e caldaie Dagnino e Cavezzale ,. (Prolun- 
gamento della privativa 91960). 29-12-1908, 8. 

21, 230 237, 99640. Krienerniedick Hermann, a Berlino “ Allume-feu se 
composant d’un matériel poreux et incombustible ,. (Prolungamento della 
privativa (12391). 23-12-1908, 1. 

24, 200/15, 99709. Lang Albert, a Karlsruhe (Germania) “ Masse pour le 
chauffage et l'allumage de corps solides, liquides ou gazéiformes de même 
que pour l’actionnement de turbines et moteurs à gaz comprime et à gaz 
chaul ,. (Prolungamento della privativa 91917). 31-12-1908, 1. 

17, 29,209, 96422. “ Oxidrique (L') Francaise „ (Société anonyme), a Pa- 
rigi “ Pertectionnements aux appareils mélangeurs d'un gaz combustible 
et d'un gaz carburant ,. (Prolungamento della privativa 92519). 23-12-1908, 1. 

21, 280,210, 99647. Scherding August Robert, a Parigi “ Appareil pour 
améliorer la combustion et réaliser la fumivorité dans les foyers indu- 
striels dit foyers idéal ,. (Prolungamento della privativa 66037). 25-12-1906, 9. 

26, 290,54, 9940. Società Anonima Caligaris & Piacenza, a Torino “ Ra- 
diatore a vapore riscaldato a gas, inesplosibile ,. (Prolungamento dellu 
privativa 79008). 19-12-1908, 3. 

17, 289 203, 99416. Società Anonima Italiana Koerting, a Sestri Ponente 
(Genova) “ Innovazioni nei regolatori di tiraggio di caldaie a termosifono ,. 
(Prolungamento della privativa 69012). 21-12-1908, 5. 

21, 290,41, 99652, Società Anonima per Griglie e Forni Virgili, a Genuva 
“ Griglia a tubo serpentino aerotermico Virgili ,. (Prolungamento della 
privativa 74329), 20-12-1908, 5, 

30, 290,98, 100459. Solari Paolo di Ambrogio, a Lecco (Como) * Valvola 
automatica oscillante per favorire l'uscita del fumo in direzione oppcsta 
alle correnti d'aria da comignoli a due sbocchi , 2-2-1909, 1. 

22, 20012, 99668. Virgili Felicissimo, a Genova “ Essiccatoio termico 
girevole, sistema Virgili ,. (Prolungamento della privativa 55235). 29-13- 
19U8, 1. 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella prima quindicina di gennaio 1910. 


Illuminazione. 


5, 3004, 102017. Società Anonima per imprese di Illuminazione, a Roma 
“ Procédé de fabrication de corps pour l'éclairuge par l'incandescenve y. 
‘Prolungamento della privativa 52628). 23 56-190, 12, 

11, 300,93, 103232. Società Anonima Umbra per la fabbricazione di tinm- 
miteri igienici e comuni, a Perugia “ Nuovo processo di fabbricazione 
industriale di paste innocue per tiammiferi igienici di qualunque specie 
accensibile in qualsiasi superficie ,. (Prolungamento della privativa 55199). 
45-65-1909, 1. 

4, 299/2233, 102888. Société Brussel Anchener Gloas-Manufietur Loymanns 
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& Keim, a Anchen (Germania) * Lampe à arc de longue durée ,. (Prolun- 
gamento dalla privativa 07756). 17-6-1909, 1. 

7, 300/22, 102926. Société Jules Grouvelle € H. Arquembourg, a Parigi 
“ Perfectionuements aux carburateurs à niveau constant et à pulverisa- 
tion de tous genres ,. (Prolungamento della privativa 63276). 1-6-1909, 9. 

5, 300/10, 102933. Syssoyeff Madeleine nata Fischer, a Lione (Francia) 
“ Bee renverse intensif à incandescence par le gaz ,. (Prolungamento 
della privativa 53558). 4-6-1909, 1. 

7, 300/23, 102934. La stessa “ Exhausteur hydraulique, appareil pour 
aspirer le gaz d'une canalisation supérieure ot constante ,. (Prolunga- 
mento della privativa 82569), 4-6-1909, 1. 

15, 300 217, 100032, Vesta Apparate u. Metall waaren-fabrik G. m. b. H., 
a Charlottemburg presro Berlino “ Compteur humide á tambour pour le 
gaz „ 22-2-1909, 6. 

15, 300 298, 103316. Won Horvath Richard e Russbacher Ludwig, a 
Vienna * Briquet ,. (Prolungamento della privativa 95595). 25-6-1909, 1. 


Riscaldamento, ventilazione e apparecchi di raffreddamento. 


13, 300/1465, 103305. Auger Gaston, a Parigi “ Chalumeau À flamme ren- 
verste pour la calcination de filaments réfractaires „. (Prolungamento 
della privativa 95360). 25-6-1909, 3, 

14, 300195, 100931. Baumann Paul a Küsnacht (Svizzera) “ Dispositivo 
per regolare la temperatura e il grado d'umidità dell'aria in ambienti 
chiusi , 22-2-1909, 3. 

14, 300/199, 102022. Causi Candido, a Genova “ Nuovo dispositivo di 
torno in lamiera per fornelli a carbone , 80-4-1909, 3. 

13, 800/156, 103375, 
“ Système d'alimentation par l'air chaud des foyers des fours à sole mo- 
bile ,. (Prolungamento della privativa 82662). 21-6-1909, 3. 

3, 220.201, 102844, Elia Dante fu Elia, a Treviso “ Gasogeno economico 
ing. Elia, per gas povero ,. (Prolungamento della privat. 95261). 7-6-1909, 1, 

10, 300/52, 99221. Hutchings John, a Londra “ Perfectionnements aux 
appareils destinés à fournir du fluide combustible sous pression constante , 
27-11-1908, 15, 

5, 299/247, 100008, Nestler € Breitfeld Gesellschaft mit beschränkter 
Haftung. a Erba i/Erzgebirge (Germania) * Stufa a combustione continua 
con camera di riaccensione nella quale entrano aria di supplemento e 
fiamme concentrate , 4-3-1009, 6. 

>, 800/1, 102671. Parker Thomas, a Londra “Mode de préparation d'un 
combustible solide par la distillation destructive partielle de la houille ,. 
(Prolungamento della privativa 85558). 2-6-1009, 1. 

13, 300/164, 100344. Prat Louis, a Parigi * Perfectionnements apportés 
au tirage mécaniqne avec ventilateur hors circuit , 25-1-1909, 6. 

10, 300/51, 99132. Pregardien Jos. G. m. b. H., a Colonia a RI. (Ger- 
mania) “ Système d'utilisation des appareils à air chaud (appareils Cowper) , 
1-12-1908, 6. 

11, 300/102, 103250. Sauerstaff und Stikstoff Industrie Hunsmann & C., 
a Vienna “ Apparecchio per la produzione di basse temperáture .. (Pro- 
lungamento della privativa 95368). 25-6-1909, 1. : 

4, 300/97, 103328, Scherding Eugène, a Parigi * Dispositif d'alimentation 
pour foyers à combustible humides ,. (Prolungamento della privat. 96417). 
30-6-1909, 1. 

4, 299,217, 100832. Schmidt Wilhelm, a Wilhelmshöhe presso Cassell 
(Germania) “ Perfectionnements «ypportés aux surchauffeurs à tubes de 
fumée ,. (Rivendicazione di priorità dal 4 marzo 1908). 1-3-1909, 6, 

10, 300.66, 103330. Società Anonima Caligaris & Piacenza, a Torino 
“ Radiatore misto a combustione diretta e a vapore con giunti ermetici ,. 
(Prolungamento della privativa 83603). 22-6-1909, 3. 

7, 300/28, 103104. Zugel August e Bassler Philip, a Mannheim (Germania) 
“ Appareil de chauffage domestique ,. (Prolungamento della privat. 95215). 
25-6-1909, 5. 


Filatura, tessitura e industrie complementari. 


7, 300/14, 100776. Heberlein € C.ie (Società), a Wattwyl (Svizzera) 
“ Procédé et appareil pour le mercerisage des tessus , 27-2-1909, 6. 

11, 300/104, 103328. Krall Georges, a Múlhausen (Germania) “ Dispositif 
de grille mobile réglable pour les volants de machinos á nettoyer le coton, 
briseurs de cardes, etc. ,. (Prolungamento della privat. 89942). 30-6-1909, 1. 

5, 2009 234, 9020. Northrop Loom Company, a Hopedale Mass. (S. U. A.) 
“ Dispositif propre å assurer la concordance voulue entre le duites posées 
et les formations de pas correspondantes dans les métiers á tisser, á rem- 
placement automatique du fil de trame á nombre quelconque de lames , 
30-11-1908, 6. 

3, 24/193, 99207. La stessa “ Disposition tàte-fil pour métiers à tisser, 
23-11-1908, 6, 


PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


AVVISO. 


Stabilimento meccanico svizzero da molti anni co- 


struttore di macchine frigorifere ad ammoniaca per la . 


piccola industria, per salumieri, macellai, alberghi, ecc., 
cederebbe disegni di costruzione, modelli con istruzioni 
per la fabbricazione e qualche macchina come campione 
a stabilimento italiano che desidera introdurre nuova 
specialità, Numerosi impianti in funzione nella Svizzera 
e in Italia danno prova e sicurezza della vantaggiosa 
costruzione. 


Gli interessati vogliano indirizzare domande alle ini- 
ziali G. H. N. S.. presso L'INDUSTRIA. (2) 
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Dinz Felix, a Saint Jean des Vignes (Francia), 


CESSIONE DI PRIVATIVA INDUSTRIALE 


Il signor JOHN HINES, concessionario della privativa 
industriale italiana N. 91166 del 13 settembre 1907, dal ti- 
toio: “ Perr/ectionnements apportés aux appareils destinés 
a distribuer des liquides sur les routes „, è disposto a 
vendere la detta privativa od a concedere licenze di fabbri- 
cazione. 


Rivolgersi per informazioni e schiarimenti all’ Ing. LETTERIO 
LABOCCETTA, Studio tecnico per l'ottenimento di Privative 
industriali e registrazione di Marchi e Modelli di fabbrica in 
Italia ed all’estero, Via della Vite, 54 - ROMA. 


Technikum fiir Textilindustrie 
REUTLINGEN (Wurttemberg) 


Primo Istituto te:nologico per: 

FILATURA (cotone e cascami), TESSITURA (cotone, lino, 
lana con operazioni preparatorie), MAGLIERIA (tutti i 
sistemi di macchine), CAMPIONATURA, CHIMICA 
TESSILE, SBIANCA, TINTORIA, APPARECCHIA. 
TURA ed insegnamento meccanico generale, 
collegato con un laboratorio tecnologico e chi- 
mico. | | 


Sotto il patronato del Ministero dell'Industria e Commercio del Württemberg 
zes FONDATO NEL 1855 --- 


Frequenza media: 200 giorni di scuola. 
Le macchine funzionano regolarmente 10 ore al giorno. 
Il prossimo corso comincerà per tulli i riparti il 4 ottobre 1910. 


Prospetti gratis. 
Per informazioni rivolgersi al Direttore : Professor Johannsen. 


Cessioni di 2 Privative industriali o Patenti d'invenzione 


—---— 0400 


La UNDERFEED STOKER COMPANY LIMITED a 
Londra (Inghilterra), concessionaria iu Italia di due Atte- 
stati di Privativa Industriale rilasciatile dal Ministero di 
Agricoltura, Industria e Commercio del Regno, l’uno il 
15 marzo 1904, Vol. 184, N. 111 (Gen. 70941) per un’invenzione 
avente per titolo: “ Dispositions perfectionnées pour ac- 
tionner les pistons des cylindres et autres fluides sous 
pression „; l’altro il 19 aprile 1904, Vol. 186, N. 18 (Gen. 71217) 
per un'invenzione avente per titolo: “ Perfectionnements 
aux foyers à chargement mécanique ,,, offre in vendita 
tali sue invenzioni privilegiate o la concessione di licenze di 
esercizio in Italia delle stesse. 


Rivolgersi per schiarimenti e trattative all'Ufñcio Interna- 
zionale per la tutela della proprietà industriale Ing. GAETANO CA- 
PUCCIO, Piazza Solferino N. 8, TORINO. 


Importante. fabbrica 


cerca 


in Milano di motori e trasfor- 
matori elettrici, circa 800 operai, 


INGEGNERE CAPO DIRETTORE D'OFFICINA. 


Si esige abbia già occupato posto consimile in 
officina di costruzione. Nazionalità italiana. 


Indirizzare offerte con referenze alle iniziali C. P. 170, 
presso il giornale L'INDUSTRIA. 4 
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Tipografia degli Operai (Soc. coop.), via Spartaco, 6 (viale P. Romana). 


VOLUME XXIV, N. 33. 
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MILANO, 14 Agosto 4906". 


= ae 

9 RATTO 
dI gi | 

pa z 
, r. CER a 
i feer a i ‘a 

- ba e i 
o PO eN 

ai e se E 


RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 


Premiata eon Medaglia d’argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


Parte Tecnica 


ESPOSIZIONE INTERNAZIONALE DI BRUXELLES. 


LA MOSTRA DELLE LOCOMOTIVE 
PER L’ING. METZELIN, * 


Lo studio del materiale ferroviario esposto all'attuale 
‘sposizione di Bruxelles è reso molto facile dal fatto che 
tutte le locomotive ed i vagoni vi sono riuniti in due grandi 
sale, delle quali Puna contiene il materiale presentato dalle 
ditte tedesche e l’altra invece raccoglie tutto quello esposto 
da ditte di altri Stati. Il padiglione tedesco si trova nell’an- 
golo opposto all'entrata principale dell'Esposizione, l’altro 
invece è situato dietro il padiglione dell'Uruguay e quelli 
delle fabbriche d'armi di Liegi, in vicinauza del grande sa- 
lone delle macchine. 

ll padiglione tedesco misura 65 m. di lunghezza per 
43 m. di larghezza e contiene, distribuite su 7 binari paral- 
leli, 14 locomotive e una serie di vagoni. Quasi la meta delle 
locomotive esposte — e cioè 6 — appartengono alle Ferrovie 


dello Stato Prussiano, e di esse 4 sono munite di surriscal- 


datore a tubi di fumo sistema Schmidt. Fatta astrazione dai 
nuovi tipi finora non mai presentati ad esposizioni, anche 1 
tipi già noti presentano notevoli innovazioni. Le altre Fer- 
rovie tedesche sono rappresentate soltanto da una locomotiva 
delle Ferrovie Bavaresi ed un’altra delle Ferrovie Sassoni, 
ambedue munite di surriscaldatore Schmidt; le Ferrovie 
Badesi, Vurtembergesi, del Pfalz e dell'Alsazia-Lorena non 
presentano invece alcuno dei loro tipi speciali. 

Particolarità interessanti da citarsi sono anzitutto gli 
apparecchi per la diminuzione del fumo sistema Lenger- 
Marcotty applicati sulla maggior parte delle locomotive; a 


questo proposito è utile ricordare che le macchine munite ' 


di tali apparecchi sono contraddistinte da un cerchio rosso 
dipinto attorno al fumaiolo. Citeremo intine le sabbiere tipo 
Haas (locomotiva Essen 5896 e Frankfurt 4841) e Kraus 
(locomotiva Sachsen 651); i tacometri Haushälter, Deutsche 
Tachomelericerke, ed Henze. 

Molto vari sono i tipi di freni adottati, i quali vanno 


dal Westinghouse e dal Knorr al freno a vuoto della Vacuum 


Brake Company ed al freno Mossard. 

Riproduciamo qui di seguito, in istile telegrafico, alcuni 
cenni sulle predette macchine riferendoci alle abbreviazioni 
elencate nella nota. ° 


1 Zeit. d. Ver. deut. Ingen., 1910, pag. 1141. 
2 YV = locomotive per treni viaggiatori; 
D = locomotive per treni diretti; 
M = locomotive per treni merci; 
t = locomoative-tender; 
T = tender; la cifra che precode indica il numero degli assi del 
tender, quella cha segue la capacità in me. ; ad esempio, 
3 T 20 indicherà: tender a 3 assi della capac. di 20 mc. d'acqua; 
== Vapore surriscaldato : 
24 = numero dei cilindri; 
= espansione multipla ; 
= apparato motore: i numeri che fanno seguito a questa indi- 
cazione si riferiscono rispettivamente al diametro dei ci- 
lindri, alla corsa dello stantuffo ed ul diametro delle ruote 
motrici; l 
G = superficie della griglia ; 
S = superficie riscaldata compreso il surriscaldatore ; 
P = peso totale in servizio, escluso il tender, 


1° Breslau 632 — 2 B2; H; 4 T 21,5; Ferrovie dello Stato 
Prussia, tipo S., della Maschinenbauanstalt, Breslau. ! 
App. = 550/630/2100, G = 2,30, S = 177; 3; P = 59000. 


Questa locomotiva appartiene al tipo S, delle Ferrovie 
Prussiane, già esposto a Milano dalla ditta costruttrice; essa 
comporta tuttavia parecchi perfezionamenti, e specialmente 
una più perfetta lubrificazione del meccanismo di distribu- 
zione; lubrificazione delle guide delle boccole, chiusura auto- 
matica dello scarico a regolatore chiuso; valvola di rien- 
trata d’aria. 


2° Hannover 917 — 2 B1; D;4e; 4T31,2; Ferrovie dello 
Stato Prussiano, tipo $,; costruita dalla Hannoversche Ma- 
schinenbau A.-G. vorm. Georg Egestortt. ? 


880 | 
App. = 580 /600/1950; G = 4,0; S = 229,7; P = 75000. 


Fatta astrazione da alcuni perfezionamenti, la costruzione 
corrisponde al tipo S, delle Ferrovie Prussiane: locomotive 
compound a 4 cilindri, apparato motore tipo Borries, con 
distribuzione a valvole Lentz e dispositivo di messa in marcia 
Ranafier. Il tender della capacità di 81,2 mc. è il più grande 
tender in uso in Europa. 


3° 92/ — 2 B1; 4e; 4 T 21; Ferrovie dello Stato Danese, 
Classe P, costrutta dalla Berliner Maschinenbau A.-G. vorm. 
L. Schwartzkoptf. 3 
300 os i 5 
600 j640/1984; G = 3,23; S = 194,4; P = 70000. 

Tutti e quattro i cilindri sono disposti in uno stesso 
piano ma azionano due assi diversi. Distribuzione a mezzo 
di cassetti Vauclain. Sola guida superiore, ma doppia. L'asse 
portante posteriore ha un dispositivo di spostamento a su- 
perfici inclinate; la cabina del macchinista è fissa con la 
caldaia, di cui segue gli spostamenti. Telaio in acciaio fuso 
col solo trave anteriore forgiato, anche il carrello anteriore 
ha un telaio in acciaio fuso. 

Il tender non ha carrelli ma è portato da 4assi paralleli, 
di cui il primo ed il terzo hanno rispettivamente 20 e 10 mm. 
di giuoco laterale. 

Freno a vuoto automatico. Il tender è frenato a vuoto, 
la locomotiva ed il carrello invece a pressione d’acqua; il 
tender porta un elevatore di pressione per trasformare in 
pressione idraulica la pressione ottenuta dall’aria compressa. 


App. = 


4° 651 — 2C2; H; 4 T 16; Ferrovie dello Stato Sas- 
sone; tipo X H 2, della Sächsische Maschinenfabrik vorm. 
R. Hartmann. 


App. = 500/600/1570, G = 2,81; S = 208,1; P = 69000. 


Locomotiva a due cilindri a vapore surriscaldato per 
treni viaggiatori. Dei tre assi accoppiati è comandato dagli 
stantuffi quello intermedio. Cassetti distributori tipo Fester; 
caldaia con focolare Belpaire; griglia a ribaltamento; spegni- 


Per la disposizione degli assi adottiamo la nota convenzione, che in- 
dica con cifre il numero degli assi semplicemente portanti e con lellere 
quello degli assi motori accoppiati. 

1 L'Industria, 1906, pag. 593; Zeit. d. Ver. d. Ing., 1907, pag. 692. 

? L'Industria, 1906, pag. 598: Zeit. d. Ver. d. ing., 1909, pag. 641; Die 
Lokomotive, 1908, pag. 91; 1909, pag. 224. 

3 Organ, 1907, pag. 1; 1909, pag. 185; Engineering, 1907, I, pag. 771; 
Railroad Gazelle, 1906, II, pag. 633; Dic Lokomotire, 1939, pag. 221; 1904, 
pag. 22). 
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scintille nella camera del fumo, apribile dall'esterno quando 
si accende il fuoco; sabbiera tipo Kraus comandata a coulisse. 
Tacometro Henze della casa Neufeld € Kuhn di Kiel. Car- 
rello ad aggiustaggio sferico e sospensione a pendolo. 


5° Erfurt 801 —2 C 4; H; 4 T 21,5; Ferrovie dello Stato 
Prussiano, tipo S,, della Berliner Maschinenbau A.-G. vorm. 
L. Schwartzkoptf. t 


App. = 4 X 430/600,1980; G = 2,61; S = 207,2; P == 76000. 


È la prima locomotiva tedesca a 4 cilindri gemelli. La 
caldaia è circa uguale a quella delle locomotive 2 C a 2 ci- 
lindri a vapore surriscaldato delle ferrovie prussiane, ma l’ap- 
parato motore invece porta 4 cilindri, disposti tutti in un 
piano, e che comandano tutti il primo dei tre assi accoppiati. 
Le ruote poi sono di 1980 mm., mentre nel tipo succitato 
hanno solo 1750 mm. di diametro. La distribuzione è provve- 
duta di 4 cassetti cilindrici; il relativo meccanismo è esterno 
allo ruote ed il comando dei cassetti interni è ottenuto per 
mezzo del controstelo dei cassetti esterni, che sporge ante- 
riormente. La cabina ha il tetto in lamiera e il pavimento in 
legno. Regolatore Schmild & Wagner; chiusure dello scarico 
come al N. 1. 


6° 2 C1; 4e; H; 4 T 26; Ferrovie dello Stato Bavarese, 
tipo S?/,, della ditta J. A. Mallei. ? 


AY m 6 
ims 425 lo 


= 50 | 1870, G = 4,5; S = 268,4; P = 86400. 


670 
Questa locomotiva è identica in tutti i particolari a quella 
esposta dalla stessa ditta a Monaco nel 1908. 


T° Essen 5896 — D 2; 3 T 12; Ferrovie dello Stato Prus- 
siano, tipo G,, della ditta F. Schichau. 


App. = 550/630/1250; H = 5,04; S = 197,8; P = 60000. 


Caldaia assai alta sopra il telaio; distribuzione Heusinger 
esterna a cassetti piani; sabbiera tipo Haas. Il secondo e il 
quarto asse sono spostabili lateralmente. 


8° Frankfurt 1811 — D 2; H; 83 T 12; Ferrovie dello Stato 
Prussiano, tipo (+8. della Stettiner Maschinenbau A.-G. Vulcan.’ 
App. = 600/660/1250; G = 2,35; S = 171,8; P = 56000. 


Il tipo analogo esposto a Milano nel 1906 * aveva il surri- 
scaldatore tipo Schimidt nella camera del fumo; questa loco- 
motiva invece ha il surriscaldatore nei tubi del fumo; di piú 
ha la distribuzione tipo Stumpf a equicorrente. * E cioè i ci- 
lindri portano nel mezzo la luce di scarico, che viene aperta 
e chiusa dagli stessi stantuffi — costrutti molto lunghi — 
mentre nei coperchi sono disposte le valvole di ammissione 
comandate da una distribuzione Heusinger in modo analogo 
al tipo di distribuzione Lents. 

Sabbiere tipo Haas come nella locomotiva precedente. 


9° Saarbrücken 5101 — E2; H; 3 T 12; Ferrovie dello 
Stato Prussiano, tipo G 40, della ditta Herschel € Sohn. * 
App. = 630/660/1400; G = 2,6; S = 206,9; P = 69500. 


Tale locomotiva è destinata al traino di pesanti treni 
merci, su tratte di pendenza dell’1/100 e più. La caldaia cor- 
risponde al già citato tipo 2 C per treni viaggiatori (v. al N. 5) 
ma, per una locomotiva da treni merci, è disposta assai alta 
sul telaio (2700 mm. sul piano del ferro). L'asse comandato è 
il terzo, che ha supporti fissi; solo gli assi estremi hanno uno 
spostamento laterale di 28 mm. Freno a vapore sui tre assi 
a sopporti fissi. I cilindri hanno Venorme diametro di 680 mm.; 
tuttavia poterono comodamente essere disposti orizzontali. 

Sono notevoli i viaggi di prova compiuti da questa loco- 
motiva su pendenza 1:120 con una velocità di 18,5 km. al- 
l’ora e col carico di 1400 tonn., sviluppando questa circa 
1000 HP a soli 0,86 giri al secondo. 


1 Briickmann, Sludien über Heissdampflokomotiven, in corso di stampa. 

2 Zeit, d. Ver. d. Ing., 1908, pug. 2058; 1909, pag. 1254. 

3 Zeit. d. Ver. d. Ing., 1909, pag. 2059; 1910, pag. 155; Die Lokomotive, 
1910, pag. 104. 

4 L'industria, 1906, pag. 594. 

5 "Industria, 1909, pag, 673. 

6 Verkehrstechntsche Woche, 1908, pag. 1297, 
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10° N. 33/4 — 1 D2; 4 T13, per la Compagnie auxiliaire 
des Chemins de Fer du Brésil; scartamento 1 m.; costrutta 
dalla ditta A. Borsig. 


App. = 400,/500/950; G = 1,62; S = 104; P = 86200. 


È una potente locomotiva a scartamento ridotto. La cal- 
daia è montata su di un telaio tagliato fra il 4° e il 5° asse 
per dar posto al focolare. Soltanto la molla dell’asse accop- 
piato anteriore è unita con un bilanciere all’asse portante ; 
le altre molle sono indipendenti l’una dall’altra. Distribuzione 
Heusinger esterna; inversione di marcia combinata a leva e 
a vite; iniettori Sellers; freno ad aspirazione Massard, ecc. 
Tender montato su due carrelli Diamond; serbatoio a cassone. 


11° Mainz 7.106 — 2 C 2; H; VI; Ferrovie dello Stato Prus- 
siano; tipo T 10; costrutta dalla ditta A. Borsig. t 


App. = 575/680/1750; G = 1,85; S = 174,9; P = 76000. 


È una locomotiva-tender pesante per il servizio dei treni 
diretti Francoforte-Wiesbaden. Caldaia analoga al tipo 1 Ca 
vapore surriscaldato ma un po’ più corta; assi, ruote e app. 
motore corrispondenti al citato tipo 2 C vapore surriscaldato 


` per treni viaggiatori (Zeil. d. V. d. I., 1910, pag. 837); i ser- 


batoi d’acqua portano 7,5 mc. e sono disposti parte fra i lun- 
gheroni, parte ai lati della caldaia. 


12° B2 — Locomotiva a scartamento ridotto; 900 mm, 
della ditta A. Borsig. 


App. = 820/400/800; G = 0,85; S = 45,3; P = 20000. 


È una locomotiva da 160 HP circa, per cantieri di costru- 
zioni, semplice e potente. La marca di fabbricazione sulle 
lamiere della caldaia è resa visibile — secondo la prescrizione 
dei regolamenti belgi sulle caldaie — a mezzo di piccole 
finestre nel rivestimento esterno. 


13° Locomotiva simile alla precedente ma più leggera; 
costrutta dalla ditta J. A. Mattei. 
App. = 260/400/800; G —= 0,53; S = 27,5; P = 14000. 


14° Locomotiva-tender C 2 a scartamento normale, co- 
strutta dalla ditta Henschel & Sohn. 


App. = 430/550/1100, G = 1,6; S = 100,0; P = 42000. 


È una locomotiva potente per il servizio di opifici in- 
dustriali. I cilindri sono montati alquanto inclinati; distri- 
buzione Heusinger esterna. Ha solo 3 m. di distanza fra le 
ruote per superare curve di 100 metri di raggio. 

(Continua). 


MOTORI A GAS E AD OLIO PESANTE 
DELLA CAMPBELL GAS-ENGINE CO. ? 


La Campbell Gas-Engine Co. di Halifax espone a Bru- 
xelles diversi motori col relativo generatore. L’impianto ge- 
neratore fig. 1, per una potenza complessiva di 200 HF, 
fornisce gas povero ai 3 motori fig. 2, 3 e 5. Le particolarità 
del generatore Campbell sono: 1° la estrazione delle ceneri 
e delle scorie riesce facile, onde il generatore si presta in 
modo speciale per combustibili scadenti; 2° il vaporizzatore 
è collocato nella zona dove la combustione è più intensa, 
onde il rivestimento refrattario resta protetto contro la ele- 
vata temperatura del focolare e le scorie non vi aderiscono; 
8° l'impianto si presta bene per un funzionamento continuo, 
perchè le ceneri e le scorie si possono facilmente estrarre 
mentre i motori continuano a marciare. Gli apparecchi per 
la depurazione e pel raffreddamento del gas sono quelli con- 
sueti e non presentano particolarità. 

Il motore orizzontale ad aspirazione di 25 HP della fig. 2 
è di costruzione simile a quella del motore da 100 HP che 
andiamo a descrivere, salvo che nel motore piccolo la rego- 
lazione è del tipo a omissione di esplosioni. Anche il si- 
stema per la lubrificazione è identico a quello del motore da 
100 HP. 

Questo è di tipo verticale a 4 cilindri e costruito per es- 


1 Verkehrstechnische Woche, 1908, pag. 975; Die Lokomotive, 1909, pag. 1%. 
? Engineering, 1910, pag. 671, 
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sere accoppiato direttamente ad un alternatore. Quasi tutte 
le parti lavoranti sono a lubrificazione forzata e l’olio è loro 
fornito da una pompa senza valvole azionata dall'albero a 


ps ~ a | 


Fig. 1. Generatore a gas povero per 200 HP. 


gomiti. La lubrificazione è regolata da una valvola di troppo 
pieno e da un manometro. L’olio che ha già lavorato è fatto 
passare per un filtro e ritorna al serbatoio da cui aspira la 
pompa. Il sistema di accensione è quello a magnete e ciascun 
cilindro ha il proprio magnete; i: punto di accensione si può 
variare secondo la qualità del gas anche mentre il motore è 
in marcia. La velocità è controllata da un regolatore Hartung 
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qualità della carica rimane sempre costante; quella che varia 
è la quantità, la quale viene proporzionata ai diversi carichi. 
Il regolatore è provvisto di un freno pneumatico regolabile, 
per mezzo del quale si aumenta o si diminuisce la sua sen- 
sibilità. L'avviamento si fa mediante aria compressa. 

La fig. 4 illustra un motore di 15 HP ad olio pesante; 
l'accensione della miscela avviene in esso senza il sussidio 
della fiamma o della elettricità salvo che per l'avviamento. 


Fig. 2. Motore a gas povero ad aspirazione di 25 HPe. 


L'olio è contenuto in un serbatoio che forma parte del mo- 
tore stesso e viene richiamato nel vaporizzatore dalla depres- 
sione che si producenella corsa aspirante dello stantuffo. Il rego- 
latore è del tipo a omissione di accensioni ed agisce col mante- 
nere aperta la valvola di scappamento durante l’aspirazione 
quando si vuol sopprimere una carica. Allora in luogo della mi- 
scela di aria e olio lo stantuffo aspira nel cilindro i gas già com- 


Fig. 3. Motore a gas di 100 HPe a quattro cilindri, verticale. 


montato sopra un albero verticale che riceve il movimento 
dall'albero a gomiti mediante vite perpetua. Il regolatore 
comanda la valvola di strozzamento e varia simultaneamente 
l'apertura di ammissione così del gas come dell’aria, onde la 


busti precedentemente scaricati e tale richiamo ed espulsione 
dei gas combusti si ripete fintanto che la velocità si è abbassata 
a sufficienza per lasciar chiusa la valvola di scarico durante 
la corsa di aspirazione. Per impedire che quando il' motore 


516 


funziona a pieno ‘carico per un tempo piuttosto lungo le pa- 
reti della camera di combustione si riscaldino eccessivamente 
e quindi provochino delle accensioni premature, ad ogni 


n + 


Pa 
TS 5 
e Lo ASA i ý 
>> È SA Ie 
EE 


Fig. 4. Motore ad olio pesante di 15 HPe. 


corsa aspirante viene aspirata nel carburatore una piccola 
quantità d’acqua; però la composizione della miscela esplo- 
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permette di vedere come gli anelli funzionano. Il perno della 
manovella riceve l’olio sotto pressione da un lubriticatore a 
goccia visibile. 

Anche il perno dello stantuffo è lubrificato in modo 
analogo; esso è forzato a caldo nella testa della biella 
ed i suoi cuscinetti sono guarniti di bronzo e regolabili con 
facilità senza bisogno di estrarre lo stantuffo. Una volta re- 
golati, i cuscinetti si fissano in modo da impedire che du- 
rante la marcia del motore si allentino per effetto dello 
scuotimento. La camicia d’acqua del cilindro è fusa in un 
sol pezzo colla fondazione; Ja estremità del cilindro (il pezzo 
ad Y) è fissata alla camicia d’acqua per mezzo di bulloni. 
Così le valvole di ammissione come quelle di scarico sono 
disposte verticalmente; le valvole di scarico si possono estrarre 
attraverso, al tappo delle valvole di ammissione. La sede delle 
valvole di scarico è pure mobile. 

Il regolatore è del tipo Hartung e comanda una speciale 
valvola di strozzamento inserita sulla ammissione e non sog- 
getta ad inchiodarsi anche se il gas, non perfettamente depu- 
rato, abbandona dei depositi. Questo sisterma di regolazione 
è molto ada!to per impianti a gas povero ad aspirazione 


Fig. 5. Motore a gas di 100 HPe, orizzontale. 


dente e la intensità della esplosione rimangono sempre le 
medesime. 
La Comp. Campbell espone infine un motore orizzontale, 


Fig. 6. Gruppo avviatore, ad aria compressa. 


fig. 5, di 100 HP per illuminazione elettrica. I cuscinetti del- 
l'albero a gomiti sono provvisti di lubrificazione ad anello 
ed i loro coperchi sono senza fori, di modo che non vi è pe- 
ricolo che vi penetri la polvere. Una apertura sul davanti 


perchè mantiene più uniforme la temperatura nel generatore 
mantenendovi più costante la depressione. 

L’accensione è a magneto azionato da un eccentrico a 
scatto e regolabile durante la marcia. L’albero a gomiti e 
gli altri organi sono simili a quelli già descritti del motore 
di 100 HP verticale. 

L’avviatore ad aria compressa, fig. 6, si compone di un 
compressore ad effetto semplice e di un motore ad olio di- 
rettamente accoppiato al medesimo. Il compressore manda 
l’aria aila pressione di circa 13 atm. in un serbatoio, dal 
quale partono le tubazioni che la portano ai singoli motori 
esposti dalla Comp. Campbel]. Le sue valvole di ammissione 
e di scarico sono automatiche ed il suo cilindro è provvisto 
di camicia d’acqua. Il motore ad olio è di costruzione normale 
e non presenta particolarità. 


Apparecchi 
di misura e d'osservazione. 


DI UN NUOVO COLTRO DINAMOMETRICO PER LA DETERMINA - 
ZIONE DI ALCUNE CARATTERISTICHE FISICO-MECCANICHE 
DEL TERRENO. 


(Da una comunicazione del prof. Federigo Giordano alla R. Accademia dei 
Lincei). 


I. 


La maggiore difficoltà che si presenta nello studio spe- 
rimentale comparativo delle macchine destinate alla lavora- 
zione del suolo, è notoriamente quella di definire in modo 


preciso, razionale il terreno, determinandone i caratteri fisici 
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che hanno effetto sul funzionamento dei loro organi ope- 
ratori. | | 

Solo per quanto riguarda il peso specifico ed il complesso 
scheletrico non vi è luogo a discussione — mentre, per le 
caratteristiche le quali hanno più diretto rapporto cvn la re- 
sistenza opposta dal terreno allo azioni di penetrazione, di 
rivolgimento, di sminuzzamento, «li urto, ecc., ellettuate dagli 
organi di lavoro delle macchine, sono molto incerti o man- 
chevoli i procedimenti di misure, ambigue talvolta lu defini - 
zioni, Alludesi alle determivazioni della resistenza d'attrito 
nei confronti di quella d'adestone, e alle definizioni o deter- 
minazioni importantissime della cosidetta /enacità o coesione 
— per non dire delle ricerche sulla resistenza alla compres- 
sione, alla flessione (Rezek) ed anche alla elasticità del ter- 
reno che i più moderni sistemi di coltura meccanica, a 
velocità sino di m. 2,50 al 1”, non permettono più di tra- 
scurare. 

È nei riguardi della coesione o tenacità delle terre che 
le idee appaiono più discordi e irrazionali. Si è, per esempio, 
ammesso da alcuni agronomi che della tenacità delle terre 
possano dare almeno un concetto comparativo gli sforzi di 
rottura per flessione (Schiibler-De Gasparin) o per schiaccia- 
mento (Haberlandt), oppure la lentezza più o meno grande 
di trapanazione (Passerini) -— eseguendo le menzionato prove 
secondo convenzionali modalità e su prismi di terra com- 
pressa, essiccata, ecc., in modi del pari convenuti. Si opera 
così su terreno che è fuori delle condizioni naturali, pur non 
essendo affatto dimostrato che vi sia una dipendenza sem- 
plice e diretta fra quei modi di rottura o di disgregazione e 
la tenacità intesa nel senso, che pare concordemente am- 
messo dagli agronomi, di resistenza specifica al disla:co ef- 
fettuato secondo un piano per azione di un coltello cunei- 
forme (resistenza di penetrazione o Eindringungswiderstand 
dei tecnologi tedeschi, la quale infatti, considerata a sé, di- 
rettamente dipende dal modo di aggregazione, di varia na- 
tura, delle particelle costituenti il terreno). 

Di conseguenza è ben naturale che godano ancora il 
maggior favore dei tecnici i procedimenti della vanga dina- 
momelrica e del colto dinamometrico, suggeriti da Coulomb 
e Poncelet e studiati ed attuati poi dal conte De Casparin. 
Non vi ha dubbio anzi che il coltro dinamonietrico, opportu- 
namente applicato ad un carrello, rappresenti quanto «li me- 
glio sin qui si è saputo fare dai pochi sperimentatori che, 
provando macchine agrarie, rammentarono la necersità di 
saggiare in qualche modo la coesione del terreno (Niccoli). 

Senonchè — come anni sono, chi scrive, ebbe già a far 
rilevare — il coltro dinamometrico non ha forn'to sinora dei 
numeri veramente o sicuramente comparabili, perchè i vari 
operatori nei loro scritti non ne definirono mai gli elementi 
dai quali dipende lo sforzo che a quel cuneo od a quella 
lama con tagliente cuneiforme si deve applicare por traslarla 
nel terreno (angolo di taglio, larghezza delle faccia, ecc.). 

E se d'altra parte, allo scopo di rendere confrontabili i 
risultati, intervenisse un accordo sulla scelta delle dimensioni 
e sulle modalità di applicazione del coltro dinamometrico 
De Gasparin, non sarebbe ancora per nulla sicuro cho codesto 
istrumento divenisse atto a fornire un criterio, sia pure con- 
venzionale, per la stima comparativa delle terre. Invero, lo 
sforzo applicato a traslare il coltello (e che, riferito all’unità 
di lunghezza del tagliente confitto nel suolo, si pretende as- 
sumere quale misura della /enacild) rappresenta la sonima 
d’un complesso di resistenze varie: 

1° di separazione del terreno, vincendone la cocsione 
sulla linea di taglio col deviare, frantumare, recidere, trislare 
avanti al filo del cuneo gli elementi costitutivi, i filamenti o 
fibre vegetali, le radici, le pietruzze, ecc.; 

2° di attrito e adesione sulle faccie del cuneo; di com. 
pressione, frantumazione, sviamento delle parti a lato delle 
faccie stesse. 

Ora, se il complesso delle resistenze del primo gruppo 
può rappresentare la tenacità del terreno (nel senso agrono- 
mico ed in considerazione della particolare natura e struttura 
del mezzo), è pure certo che nulla hanno a che vedere con 
la tenacità del terreno le resistenze del secondo gruppo. E 
siccome ai due gruppi di resistenze corrispondono indubbia- 
mente sforzi in diverso rapporto da un terreno all’altro, così 


il valore totale che si misura non solo mancherà del signifi- 
cato che solitamente gii si attribuisce, ma neppure costituirà 
un appropriato, sicuro termine di confronto della tenacità dei 
vari terreni, in quanto esso comprende elementi che falsano 
i valori relativi di quella caratteristica. 

Di qui è nata l’idea di costruire uno speciale cuneo o 
coltello dinamometrico, che consenta l’analisi degli sforzi — o 
quanto meno sia atto a fare isolatamente conoscere lo sforzo 
che il cuneo richiederebbe per avanzare nel terreno preven- 
tivamente tagliato secondo il percorso del suo filo (fig. 1), onde 


per differenza dallo sforzo totale si ricavi poi la già menzio- 
nata resistenza di penetrazione o di taglio t (Codron, De- 
muth, ecc.), ossia il numero che in agronomia si dovrebbe 
considerare quale misura della coesione o tenacità. 

E si ottiene così iufatti la misura della tenacità se- 
condo il ricordato concetto teorico, a condizione che il 
cuneo bene affilato si avanzi in un impasto omogeneo di 
minutissimi elementi. Inoltre, per ogni altro impasto o ter- 
reno naturale, la tenacità misurata a quel modo corrisponde 
ancora al concetto che di essa ricorre nella meccanica agra- 
ria — posto che, ad esempio, il coltro e il vomero di un ara- 
tro, oltre la pura azione di penetramento nel terreno (Fin- 
dringungsiciderstand, Schnilticiderstand), si troveranno a 
produrre col loro tagliente le medesime azioni di recisione, 
frantumazione, traslazione, sviamento che il coltello dinamo- 
metrico ha nello stesso terreno col proprio tagliente effet- 
tuato — mentre le svariate e diverse azioni che si eserci- 
tano sulle faccie, comunque inclinate o profilate o estese, sia 
dell'attrezzo che dell’istramento di misura, saranno escluse 
dal conto. 

Solo adunque se in tal modo ottenuto, il valore della te- 
nacità potrà davvero considerarsi quale espressione di una 
caratteristica del terreno, indipendente dalla natura dell’a/- 
trezzo e dalla forma dell’istrumento adoperato, almeno per 
quanto lo ammette la natura del mezzo che intendesi di de- 
finire. E solo allora vi può essere speranza che la cognizione 
della tenacità possa giovare all'analisi delle condizioni di 
funzionamento degli organi delle macchine operanti nel suolo, 
e di conseguenza al loro studio razionale e alla discussione 
comparativa dei risultati conseguiti in luoghi diversi: j nu- 
meri ottenuti mediante il coltro o la vanga dinamometrica 
De Gasparin parvero talvolta utilizzabili — ma fu illusione, 
come afferma il Ringelmann e come altri molti, prima e dopo 
di lui, hanno potuto constatare. (Continua). 


SOPRA UN FRENO DINAMOMETRICO 
PER MOTORI VELOCI. 


La misura del lavoro effettivo non può eseguirsi con 
esattezza applicando gli ordinari freni ad attrito, allorchè 
trattasi di macchine del genere dei motori veloci per auto- 
mobili. 

Le variazioni momentanee del lavoro sviluppato dal mo- 
tore (dovute a mancate accensioni, alla non appropriata ma- 
novra degli organi di regolazione o ad altra ragione) richie- 
derebbero, applicando il tipo Prony e derivati, la continua 
e costante manovra del freno, per equilibrare il lavoro mo- 
tore al resistente, cosa assai ditlicile e tanto più inquan- 
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toché se non fosse eseguita sollecitamente potrebbe condurre 
all’arresto immediato del motore. 

Un metodo sicuro, a cui si ricorre per la misura del 
lavoro effettivo, è quello di impiegare apparecchi nei quali 
il lavoro motore non sia assorbito dall’attrito, trasformando 
ad esempio l'energia meccanica in energia elettrica (in una 
dinamo) i cui elementi equilibrandosi immediatamente cogli 
elementi meccanici del motore evitano gli inconvenienti dei 
freni ad attrito. Conoscendo in tal caso il rendimento della 
dinamo o meglio la caratteristica del rendimento della mac- 
china ai differenti carichi, si potrà, con semplici letture sugli 
apparecchi di misura, determinare la potenza sviluppata dal 
motore. 

Si osservi che per questi freni converrà sempre (esclu- 
dendo come mezzo di trasmissione la cinghia) collegare di- 
rettamente il motore alla dinamo. 

Obbiettiamo a questi sistemi gl’inconvenienti che derivano 
dalle variazioni del rendimento che subisce la dinamo col 
cambiar del carico, ossia, anche conoscendo la caratteristica, 
non attribuiamo loro la proprietà di essere adatti alla misura 


X Valso A 


nó 


Acqua 
Freno dinamometrico per motori veloci. 


del lavoro per motori di potenza assai variabili; occorrerebbe 
cioè una serie di dinamo per i differenti tipi di motori da 
collaudare. 

Può ovviare in parte a questo inconveniente il molinello 
impiegato efficacemente dal Rénard per la misura della po- 
tenza, il quale ha però disgraziatamente l’inconveniente di 
dover essere arrestato, per cambiar la posizione delle palette, 
allorchè si vuol frenare il motore a dei carichi differenti da 
quello pel quale era predisposto. 

A questo inconveniente si è procurato di riparare adot- 
tando l’apparecchio che forma oggetto della presente nota. 

Esso consiste in un molinello M (v. fig.) a palette fisse, non 
spostabili, collegato per mezzo di un cardano al motore da col- 
laudare e racchiuso in una scatola di ghisa A opportuna- 
mente conformata, nella quale si inietta dell’aria compressa. 
La disposizione dell'apparecchio è quella della figura sulla 
quale si vede che la scatola interna A è circondata dallin- 
volucro esterno B; nell’intercapedine circola l’acqua di raf- 
freddamento, allo scopo di assorbire il calore generato nel- 
l'interno dell'apparecchio per la trasformazione del lavoro in 
calore. L'acqua di circolazione dovrà essere in quantità va- 
riabile, a seconda del motore da frenare e la sua regolazione 
si otterrà chiudendo più o meno un rubinetto, e ciò allo scopo 
di mantenere la temperatura T e la pressione P interne co- 
stanti, * e quindi costante la y (densità dell'aria) determina. 


1 PeT si misurano rispettivamente con un manometro e con un ter- 
metro applicati alla scatola A. 
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bile nel modo che vedremo. L'apparecchio è inoltre provvisto 
di un labirinto L per aver una tenuta ermetica ed è costrutto 
in due parti, a flangia (collegate per mezzo di chiavarde e 
guarnizione), allo scopo di poter essere facilmente smontato. 


MISURA DEL LAVORO. — Se si considera un molinello con 
due palette e si indica con la resistenza (normale al suo 
piano), che ciascuna di esse incontra nella rotazione, resi- 
stenza che sarà applicata al centro di figura distante r dal- 
l’asse, il momento resistente sarà M — 2 Rre2RXx2nril 
il lavoro resistente (della 2 R) in un giro. Ossia avremo: 


Lavoro in un giro = 27 M 
e se l’albero fa n giri al 1, il lavoro al 1” sarà 


n 
L=2rxnM 60 . 

Ora la resistenza opposta dall’aria alla rotazione del mo- 
linello é proporzionale alla S (superficie normale delle pa- 
lette) al quadrato della velocità ed alla densità del mezzo, 
detto quindi k il coefficiente relativo all’apparecchio si avrà: 


M_=kyn 
ove k potrà determinarsi tarando l’apparecchio, come sarà 


detto innanzi. 
L'espressione di L diverrà quindi: 


x 
med RM 3 
L gg “Y? 
e facendo 
TR ] 
do = 
(a) L=k' yn 


della quale si vede che per la misura del lavoro ci si basa 
sulla variazione della densità y. 


DETERMINAZIONE DEL GRADO DI UMIDITÀ. — La tensione del 
vapore d’acqua contenuto nell’atmosfera (ambiente) all'atto 
dell’osservazione, si determina con semplici letture per mezzo 
dslla 

f=F-kRB(1—-t) 


ove Fé la tensione del vapor saturo alla temperatura t’ data 
dalle tabelle di Régnault; 

B la pressione, segnata da un barometro, nel locale di 
prova; 

t temperatura ambiente; 

l quella segnata dal termometro hagnato dello psicrometro 
che si adopera; 


CALA 


k= IEK in cui k” e k’ sono due costanti. 


Giova notare che k si determina una volta per sempre 
confrontando lo psicrometro con un altro igrometro ed avendo 
cura di fare le osservazioni nelle medesime condizioni in cui 
è avvenuto tale confronto. Siccomn il valore di k riesce mi- 
nore quanto più laria è agitata, così si suole far ruotare 
davanti ai bulbi un molinello a palette. 

La massa m di un litro d'aria umida alla pressione B, 
ove il vapore acqueo abbia la tensione f, si calcola in questo 
modo: 

La forza elastica dell’aria secca che fa parte del miscuglio 
è B—fe la sua massa: 


mn — $292 B-f 
'— 1P. 76 


mentre il vapore, la cui densità relativa all’aria è 3 = 0,623 
(a Roma) avrà la massa: 


1,292 


5 
pr” 


My = - n] 
j (6 


E ___ —_— — — —_ —— 


onde la massa del miscuglio risulterà: 


1,292 1 a 
a E 


M = mMm + Mo = - 


ove 
B — 0,0036708. ! 


Il rapporto -3 dará la percentuale in peso del vapore 


acqueo contenuto in un litro d’aria umida ambiente, percen- 
tuale che si potrà ritener costante in tutta la massa d’aria 
del locale di prove. 

Quest'aria, di cui si conosce la percentuale di vapor 
acqueo, viene per mezzo di una pompa immessa nella ca- 
mera A del freno. 


CALCOLO DELLA DENSITÀ DELL'ARIA. — Se indichiamo con v 
il volume specifico dell’aria contenuta nella camera A con 
PD, Pi € Pz la pressione effettiva del miscuglio (misurata diret- 
tamente con un manometro applicato in A) la pressione del- 
l’aria secca in A contenuta e quella del vapor acqueo avremo: 


P = Pi + Dz 
applicando allora l'equazione di elasticità al miscuglio (po- 


tendosi considerare surriscaldato il vapore d’acqua contenuto 
in A) le relazioni: 


(1) pv= RT 
SMR 
(2) esa 


Dalla (1) si ricava 


p 13590 H 


(5) Y= RT REs+l 


che dà la densità del miscuglio nel quale ruota il molinello. 
Dalla (2) invece si ottiene: 


Mi Ri + M Ra 

Ha 

Mi + Ma 
ossia la costante del miscuglio (in funzione delle costanti 
R, Rs dei componenti date da tabelle apposite) da sostituirsi 
nella (3), dalla quale allora, misurando direttamente p e tł 
(con manometro e termometro) si ha la y. 

Affinché l’apparecchio dia indicazioni esatte conviene far 
sì che la densità y per ogni esperienza si mantenga pres- 
soché costante, il che si otterrà mantenendo p e T costanti. 
Ora poiché tutto il lavoro sviluppato dal motore in prova 
si trasforma in calore che tende ad aumentare la tempera- 
tura T dell’aria contenuta nell’involucro A, converrà per 
mantener costante 7, fare in modo che un'attiva circolazione 
d’acqua attraversi l'intercapedine, regolandone l’ettlusso, collo 
strozzare convenientemente la luce di passaggio di essa. 

Riguardo alla p sarà facile mantenerla costante osser- 
vando continuamenté il manometro ed agendo sul compressore. 

In tal modo sarà possibile caricare a volontà il motore 
il quale potrà perciò anche subire dei sovraccarichi tempo- 
ranei paragonabili al suo modo reale di funzionare in pratica 
allorchè sia destinato a vincere delle resistenze variabili. ? 


TARATURA DELL'APPARECCHIO. — L'apparecchio viene ta- 
rato per mezzo di una bilancia dinamometrica (vedasi GAR- 
RUFFA: 1 motori veloci, pag. 111). Misurato per una data y il 
momento Pl, misurato n nell'espressione di M, la sola inco- 
gnita e k onde 


1 Vedasi Roiti articolo 453. 

2 Se non volessimo passare per la determinazione della percentuale 
di umidità contenuta nell'aria, si potrebbe far aspirare dal compressore 
aria preventivamente essiccata, e mantenuta in un recipiente chiuso. 
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Mantenendo y costante e facendo variare n dovremo 
trovar per k valori di poco variabili; si prenderà per k la 
media di essi. 

Faremo quindi variar y, comprimendo aria nell'interno 
dell'apparecchio e determineremo i rispettivi k e k’. 

Per ogni valore di y, una volta determinato A”, risulterà 
L solo funzione di n, onde costruendo una serie di curve 
(relative alle differenti y) potremo ottenere facilmente la 
potenza conoscendo il numero dei giri del motore. 

L'apparecchio in questione può dare buoni risultati pra- 
tici; ad esso conferiamo le caratteristiche di permettere la 
prova a differenti carichi e senza l’arresto del motore, oppure 
la prova di motori aventi potenze assai diverse, cosa che 
non si ottiene con un solo freno elettrico e neanche col tipo 
di freno ad acqua adottato dalla Fiat, appunto perché in 
questo riteniamo assai difficile la determinazione della quan: 
tità di acqua che si deve introdurre allorchè si vuol variare 
la potenza alla quale si vuol frenare un motore. 

Ing. G. CICALI, 


Apparecchi di sollevamento 
e di trasporto. 


GLI ELEVATORI INDUSTRIALI 
CONSIDERATI NEI RIGUARDI DELLA SICUREZZA 
DEL LORO ESERCIZIO. 


(Cont., v. L'Industria, 1910, pag. 355, 4065, 425, 454, 483, 498 e 507. 


Chiusura degli accessi. — Le aperture di accesso al mon- 
tacarichi dovranno essere alte appena quanto occorre per 
effettuare comodamente il carico e lo scarico e la parete od 
il graticcio fisso che limita il vano dovrà scendere fino alla 
sommità della porta in modo da togliere la possibilità che 
qualcuno possa sporgere la testa o le braccia nel vano del- 
l’elevatore, passandole sopra la porta. , 

Per tutti í montacarichi pei quali il personale di servizio 
non viaggia col carico, le funi, le aste e le leve di comando 
devono essere disposte all’esterno delle pareti che circondano 
il vano del montacarichi, affine di togliere la necessità di 
manovre che possano offrire qualche pericolo. 

Quanto alla difesa degli accessi, alcuni si limitano a mu- 
nirli di porte o di cancelletti di forma ordinaria e di piccola 
altezza da manovrarsi a mano; altri aggiungono la precau- 
zione di far alta la chiusura quanto è alta l'apertura e di 
munirla di serratura che non possa essere aperta che dal 
personale di servizio, il quale ha prescrizione severa di non 
far partire la gabbia mobile se prima non ha provveduto a 
chiudere la porta. 

Purtroppo l'esperienza ha dimostrato che tutte queste 
precauzioni, che obbligano a fare affidamento sulla diligenza 
degli operai, sono di efficacia pressochè illusoria. 

E difatti, passando davanti ad uno di tali montacarichi, 
sono più le volte che si trova la porta assicurata in posi- 
zione aperta e che, all'osservazione mossa all’operaio di ser- 
vizio, si sente rispondere che dà troppo lavoro e che, in 
fondo, è inutile provvedere a chiudere gli accessi ad ogni 
carico e scarico. 

Fortunatamente non è difficile rendersi quasi indipen- 
denti dalla buona voglia e dalla diligenza dell’operaio; e di- 
ciamo quasi, perchè ancora si avrà da esercitare una assidua 
e rigorosa vigilanza per ottenere che i dispositivi di sicurezza 
siano mantenuti a dovere e non siano intenzionatamente gua- 
stati e messi fuori di servizio. Oltre al provvedere ai mezzi 
preventivi, spetta all’industriale ed a chi è preposto alla di- 
rezione e sorveglianza del lavoro un altro còmpito impor- 
tantissimo che esige pazienza e fede nella buona riescita e 
che consiste nell’educare lo spirito operaio ad essere più 
curaute della propria conservazione, a non dare soverchia, 
ingiustificata importanza alle vecchie abitudini di lavoro, a 
non rifiutarsi a quel piccolo aumento di lavoro che gli può 
dare l’impiego dei mezzi di prevenzione ed a contribuire col 
suo buon volere e col suo senso pratico a rendere sempre 
più perfetti e più etticaci i congegni ed i dispositivi che il 
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buon industriale applica a vantaggio della incolumità di 
quanti partecipano al lavoro. 

Le chiusure costituite da cancelletti mobili in guide ver- 
ticali e manovrate direttamenle dalla gabbia mobile, sono 
quelle che meglio risolvono il problema della sicurezza di 
esercizio e che meglio soddisfano alle esigenze del lavoro che 
l'elevatore deve compiere, perchè non recano ingombro agli 
accessi e non vanno facilmente soggette a guasti quando 
siano costrutte a dovere. 

Nei disegni che ora andiamo esaminando sono indicati 
diversi sistemi di chiusura molto semplici, dei quali la mag- 
gior parte può trovare facile applicazione anche a montaca- 
richi esistenti, 

La maggior semplicità di installazione di chiusure a fun- 


Fig. 45. 
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Sezione XX 


Fig. 46. 


zionamento automatico, si ha nel caso che lelevatore serva 
soltanto due piani, per la condizione cioé rappresentata nelle 
fig. 45 e 46. 

Al piano superiore il cancello é mobile in due guide ver- 
ticali A e porta ai piedi due piccole sporgenze B, poste in 
vicinanza delle due guide. Quando nella corsa di ascesa il 
tetto della cabina dell’elevatore incontra le sporgenze B del 
cancelletto, lo porta in alto e lo mantiene in posizione solle- 
vata finché resta ferma al piano ; appena ridiscende, il can- 
celletto, obbedendo al proprio peso, la segue e non si arresta 
se non quando ha chiuso completamente l’accesso ed ha in- 
contrato il pavimento. 

Quando si tratta di un elevatore per merci e che la gabbia 
mobile non è una vera cabina chiusa con pareti e con tetto, 
ma é simile a quella rappresentata dalle fig. 47 e 48, allora 
si deve mettere su entrambe le spalle laterali della gabbia 
mobile una sporgenza 72 disposta nello stesso piano verticale 
della sporgenza fissa al piede e del cancelletto, per modo 
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che, quando la gabbia sale, abbia da poterlo sollevare e man- 
tenerlo elevato fino a che rimane al piano. 

Al piano inferiore la disposizione pel comando automatico 
del caucello ó un poco più complicata, pérché il movimento 
del cancello deve farsi in direzione opposta a quella secondo 
cui si muove la cabina, cioé il cancello si deve alzare per 
preparare aperto l’accesso quando la cabina discende e vice- 
versa deve abbassarsi quando la cabina sale. Però, come si 
vede ilalle fig. 45 e 46, l'inversione del movimento si può ot- 
tenere con facilità. | 

Il cancello si appende a due funicelle poste ai suoi due 
lati lo quali, a mezzo di due carrucole h, vengono rimandate 
nell’interno del vano; quivi i loro due capi liberi si fissano 
agli estremi di una barra metallica orizzontale 7" di peso no- 


Fig. 47. 
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Fig. 48. 


tevolmente inferiore a quello del cancello e lunga 4 o 5 cen- 
timetri di più della larghezza esterna della cabina, per modo 
che questa possa liberamente passare fra le funicelle. Quando 
la cabina discende, il suo piano inferiore preme sulla barra F 
ed obblizandola a seguirla nella corsa discendente solleva 
il cancello. Quando si fa risalire la cabina, il cancello, che 
pesa di più della barra F, ridiscende a -chiudere l’accesso 
colla stessa velocità con cui la cabina sale. I due tipi di chiu- 
sura ora descritti sono da consigliarsi sempre per i piani estremi 
di tutti gli elevatori a più piani, giacchè realizzano benissimo 
i desiderati della sicurezza e della comodità d’esercizio. 

Soltanto è da raccomandarsi vivamente che si abbiano 
ad usare funicelle metalliche robuste, molto fiessibili ad un 
numero grande di fili, rimandate con carrucole di diametro 
grande (circa 25 volte il diametro della funicella), montate 
con cura su robusti perni solidamente fissati e suscettibili 
di lubrificazione. Se si impiegheranno catene, dovranno essere 
robuste ed a maglie saldate. 
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Il cancelletto dovrà essere robusto, accuratamente gui- 
dato e bene equilibrato in modo da non avere notevoli attriti 
di scorrimento fra le guide, dovrà inoltre avere il peso mi- 
nimo conciliabile colle dimensioni dell'apertura, col genere 
del lavoro che Velevatore deve compiere e coll'indole degli 
operai che devono usarne. 

La barra F dovrà pure essere opportunamente guidata 
alle sue estremità, in modo da evitare dannose oscillazioni, 
sia a mezzo di piccoli ferri ad | | che le comprendano, sia 
a mezzo di tondini metallici intilati in occhi praticati nelle 
dette sue estremità. Nelle figure appresso si vedranno parti- 
colari di queste guide. 

Come si rileva dalle figure 45 e 47, i cancelletti dell’ul- 
timo piano superiore possono avere l’altezza di solo un metro, 
mentre che quelli di tutti gli altri piani devono essere alti 
almeno m. 1,700 per impedire che qualcuno possa sporgere 
la testa nel vano dell’elevatore passandola al di sopra del 
cancello. 

Naturalmente, quando la parete anteriore del vano è di- 
fesa da reticolato o da altra chiusura, basta che l’altezza del 
cancello sia eguale a quella dell’apertura di caricamento. 

Quando la parete anteriore del vano dell’elevatore non è 
completamente chiusa, come è il caso rappresentato dalla fi- 
gura 45, e quando può esservi la possibilità che l’elevatore 
serva anche al trasporto di persone, allora bisognerà provve- 
dere a togliere il pericolo che, chi si trova su di esso, possa, 
per disattenzione, aver preso un piede od altra parte del corpo 
tra il piano della cabina mobile e le travature che costitui- 
scono l’impalcato del pavimento dei diversi piani. A questo 
scopo #i formerà sotto detto impalcato un piano leggermente 
inclinato P, il quale obblighi la persona a ritirare nell’in- 
terno della cabina l’arto che sbadatamente avesse tenuto 
sporgente. 

Lo spigolo inferiore di questo piano inclinato P dovrà 
distare dal piano verticale che contermina l'interno del vano 
di almeno 80 centimetri e la sua inclinazione alla verticale 
dovrà essere di circa 30 gradi. 

Per ottenere la manovra automatica delle porte o can- 
celli che chiudono gli accessi dei piani intermedi, bisogna 
ricorrere a disposizioni alquanto più complicate. 

Quando il montacarichi deve servire soltanto tre piani, si 
può ottenere, ancora, sia la chiusura, sia l'apertura automa- 
tica delle porte con un dispositivo affatto analogo a quello 
indicato più sopra per la chiusura del piano inferiore adot- 
tando la disposizione indicata nelle fig. 49, 50 e 51, mediante 
la quale si provvede alla chiusura degli accessi, quando la 


gabbia non vi si trova in corrispondenza, coll'impiego di sole . 


due porte a saracinesca C e D. 

I ferri di guida di queste porte sono continui e la chiu- 
sura dell'accesso corrispondente al piano intermedio, si fa 
colla porta C quando la cabina va al piano superiore e colla 
porta D quando discende al piano inferiore. Le funi attaccate 
ai lati inferiori della porta C, dopo di essersi accavalcate alla 
carrucola di rimando Rh si congiungono alle estremità di una 
asta orizzontale ZL che ha un peso sensibilmente maggiore di 
quello della porta C e che ha limitata la corsa discendente 
che ha tendenza a compiere a mezzo di mensoline d’arresto R, 
fisse alla parete del pozzo dell’elevatore e disposte in modo 
che Pasta L viene ad appoggiarvisi, quando la porta C 
chiude completamente l’accesso del piano superiore. Quando 
la cabina dal piano intermedio passa al piano superiore, porta 
con sé Pasta L, e quindi permette alla porta C di discendere a 
chiudere l’accesso del piano intermedio. 

La porta Dé invece collegata ad un’asta F che pesa meno 
di essa. 

Quando la cabina scende al piano inferiore trasci- 
nando con sé questl’asta, obbliga la porta a sollevarsi ed a 
chiudere l’accesso al piano intermedio, invece quando la ca- 
bina sale, la porta D per effetto del suo maggior peso scende 
a chiudere l’accesso inferiore. 

La fig. 5l rappresenta il particolare delle guide dei can- 
celli. 

Come si vede, il dispositivo è semplice e di facile attua- 
zione quando fra la cabina mobile e la parete anteriore del 
vano che essa percorre vi sia un intervallo sufficiente per 
lasciar libero il passo alle porte a saracinesca. 
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Però la necessità di questo intervallo rende accettabile 
il sistema soltanto nei casi di elevatori di moderate dimen- 
sioni, pei quali lo spessore totale delle porte non possa es- 
sere superiore ai 2 o 3 centimetri. Difatti, se fra il piano 
della cabina e quello del pavimento, si dovrebbe lasciare un 
intervallo maggiore di 4 centimetri potrebbero avvenire degli 
inconvenienti. 

Questo sistema non è neppure consigliabile quando l’eleva- 
tore avesse a compiere un lavoro continuato, giacchè si 
avrebbero frequenti, inutili ed imprevisté aperture e chiu- 
sure di porte che potrebbero con tutta facilità dar motivo a 
pericolo. 

In generale, noi riteniamo che negli opifici, per tutti i 
piani intermedi sia opportuno di escludere l’apertura auto- 


Fig. 49. 


Fig. 50. 
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matica delle porte, perchè per garantire bene la sicurezza 
bisognerebbe adottare dei dispositivi complicati, come sareb- 
rebbero quelli intesi ad ottenere che non si abbia ad aprire 
automaticamente che la porta di quel piano intermedio al 
quale si vuol fare il trasporto; dispositivi che non sono con- 
ciliabili con costruzioni di carattere industriale, anche perchè 
non si arriverebbe ad ottenere che gli operai ne curino la 
buona manutenzione. 

Quello che importa invece assai e che si deve sempre 
procurare di ottenere si è che a tutti i piani si abbia sempre 
ad effettuare automaticamente la chiusura dell’accesso; con- 
dizione che si può soddisfare con disposizioni semplici, poco 
costose e abbastanza resistenti ai maltrattamenti ai quali gli 
operai non mancano cdi assoggettarle. 


(Continua). Ing. L. PONTIGGIA. 
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Elettrotecnica. 


RESISTENZE PER FORNI ELETTRICI 
‘E PER APPARECCHI DA RISCALDAMENTO.: 


La scelta del materiale per le resistenze elettriche negli 
apparecchi di riscaldamento è limitata, poichè in pratica 
non si applicano che il filo di nikel puro, il platino ed il 
carbone. Il più semplice come lavorazione e più econo- 
mico è il filo di nikel puro, ma presenta lo svantaggio che 
quantunque abbia il punto di fusione a 1484° le resistenze 
con esso costruite non si possono assoggettare ad una tem- 
peratura di 1000° che in via passeggiera, oltre di che col tempo 
diventa fragile. Lorenz ed Hevesy hanno provato che prima 
di raggiungere il suo punto di fusione una parte del nikel si 
ossida e fra il nikel metallico ed il suo ossido si forma una 
lega. Ciò ha naturalmente per effetto che la resistenza al 
passaggio della corrente aumenta in misura considerevole, 
cioè fino al 23 °/, e quel che è peggio basta il minimo con- 
tatto a provocare la rottura del filo così alterato. Per tale 
ragione il nichel si fa lavorare fino a 600°, temperatura dalla 
quale il suo campo di applicazione resta limitato agli appa- 
recchi di riscaldamento per uso domestico e ad un numero 
ristretto di apparecchi per laboratorio, cioè forni ed essic - 
catori. 

La casa Electra costruisce i suoi elementi riscaldatori in 
nikel nel modo rappresentato dalla fig. 1. Il filo, ripiegato a 


Fig. 1. Elemento Electra. 


serpentino e coperto da uno strato di smalto, viene intro- 
dotto in una cassetta ed in questa si versa del metallo fuso. 
La trasmissione del calore viene assai facilitata dalla forte 
pressione che la massa metallica esercita sui serpentini di 
nikel. Contro questo vantaggio sta la grande intensità ini- 
ziale che deve avere la corrente, poichè, essendo i serpentini 
immersi nella massa metallica, anche questa riceve la cor- 
rente e deve assumere la temperatura finale a cui si vo- 
gliono portare i serpentini. Finchè la temperatura finale non 
è raggiunta, la resistenza elettrica rimane molto più bassa 
e la intensità della corrente molto più forte che non in se- 
guito quando l’apparecchio funziona normalmente. Secondo 
gli scopi la superficie degli elementi può essere liscia op- 
pure a nervature come nei radiatori a vapore. È quindi un 
punto di primaria importanza quello di fare che allorchè si 
manda la corrente nei fili, questi cedano istantaneamente, e 
dappertutto, alla massa metallica che li circonda il calore in 
essi sviluppato. Se in una parte qualsiasi del filo tale tras- 
missione non avviene, ivi il filo prenderà una temperatura 
eccessiva e si fonderà, cosa che spesso succede negli appa- 
recchi di molti costruttori. Un mezzo efficace usato in molti 
tipi moderni per prevenire un simile inconveniente è quello 
di fare che il filo metallico non venga a contatto coll’invo- 
lucro in tutta la sua lunghezza, ma solo in pochi punti e che 
la trasmissione del calore dal filo all’involucro avvenga so- 
lamente per radiazione. Il signor Schuen attua questo con- 
cetto negli apparecchi della Quarzgesellschaft costruendo gli 
elementi secondo lPannessa fig. 2. Il filo è ondulato e rin- 
chiuso in tubi di quarzo di piccolo spessore e tocca le pareti 
del tubo solamente coi vertici da esso formati; il rimanente 
del filo è semplicemente immerso nell’aria. Quando viene 
lanciata la corrente tutto il filo assume in pochi istanti la 
temperatura finale e la intensità della corrente non può rag- 
giungere nemmeno da lontano i valori che raggiunge nel si- 


1 Elektrotecnik und Moschinenbau di Vienna, 1910, peg. 431. 
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stema precedente. Oltre a ciò i tubi di quarzo hanno la pro- 
prietà di lasciar passare facilmente le radiazioni termiche; 
perciò la temperatura finale di questi. elementi è relativa- 
mente bassa ed il nikel non viene mai riscaldato oltre il li- 
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Fig. 2. Elemento Schuen. 


mite che può sopportare senza pregiudizio. Un principio ana- 
logo è seguito già da tempo da Helberger, il quale costruisce 
i suoi elementi (fig. 3) disponendo dei fili ondulati di platino 
in canaletti di steatite senza fissarveli. L'impiego del platino 
in luogo del nikel offre il vantaggio che la differenza di tem- 
peratura tra filo e superficie lavorante può essere maggiore. 
Viceversa la steatite offre maggior resistenza che il quarzo 
alla trasmissione del calore per radiazione, onde si può ri- 
tenere che i due sistemi si equivalgono. Negli elementi (fi- 
gura 4) della fabbrica Prometheus si ha una buona trasmis- 
sione del calore per conduttività ed invece del nikel e del 
platino è usato il bronzo di platino. Una lamina di questo 
metallo è posta sopra una lastra di mica ed ambedue sono 
compresse fra due altre lastre di mica da una stretta scatola 
di latta, in cui il tutto è forzato. | 

Gli apparecchi del genere sin qui descritti, quantunque 
ve ne siano di molto bene studiati, servono poco per labo- 


Fig. 3. Elemento Helberger. 


ratori chimici e per applicazioni d'indole industriale. Se si 
devono fare delle fusioni in piccolo, è necessario produrre 
in uno spazio rinchiuso e per un tempo limitato una forte 
temperatura. Ora gli elementi descritti sopra a questo scopo 
non servono, perchè il nikel fonde troppo presto e per quelli 
al platino ci vuole troppo tempo prima che abbiano acqui- 
stato la temperatura necessaria. In questi casi bisogna ricor- 
rere a delle resistenze a carbone, come per es., nei forni di 
Borchers, nei quali fra due elettrodi di carbone è inserita 
una resistenza dello stesso materiale. Al giorno d’oggi è molto 
in favore il metodo di impiegare per le resistenze il criptolo, 
che in conclusione è del carbone in pezzi minuti. 

L’insuccesso di alcuni apparecchi al criptolo mal studiati 
non giustifica il discredito in cui molti tengono gli appa- 
recchi al criptolo in genere. Il fatto è che i costruttori spesso 
peccano contro le norme più elementari e contro le condi- 
zioni principali di un buon funzionamento che sono: 

1° Massima differenza di temperatura fra elemento e 

camera del focolare. 


Fig. 4. Elemento Prometheus. 


2° Massima trasmissione del calore fra elemento e ca- 
mera del focolare. 
3” Massimo isolamento termico fra il focolare e lam- 
biente esterno. | i 
Per quello che riguarda la prima condizione il criptolo 
può sopportare fino a 3000° quando si mantenga puro, cioè 
non contenga particelle del materiale di cui sono fatte le 
pareti, nè ossidi. 


Per ció che riguarda la seconda condizione la trasmis- 
sione del calore avviene tanto per conduttività quanto per 
radiazione. Il crogiuolo deve essere buon conduttore e le 
pareti non devono ostacolare la radiazione termica. Ambedue 
questi requisiti sono soddisfatti se le pareti si possono fare 


di quarzo, ma in tal caso vi è un altro fattore che bisogna 
considerare. Il criptolo per sè medesimo è un cattivo con- 


Flg. 5. 
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Fig. 6. 
Fig. 5 e 6. Piastra da riscaldare per laboratorio. 


duttore e oppone molta resistenza alla radiazione termica 
essendo in sostanza del carbone. Ne viene che non può es- 
sere adoperato se non in uno strato di spessore minimo, perchè 
diversamente la parte che si trova nel mezzo dello strato si 
riscalda eccessivamente senza che vi sia trasmissione di calore 
all’esterno. 

Il soddisfare al terzo requisito è il problema più arduo 
negli apparecchi al criptolo. Occorre la cura più meticolosa 
nel ridurre al minimo la superficie nociva. Le condizioni mi- 
gliori si hanno nei forni al carborundum, nei quali tutta la 
superficie del carborundum serve come superficie di contatto 
colla camera del focolare. Negli apparecchi di laboratorio na- 
turalmente è impossibile riprodurre condizioni egualmente 
favorevoli. 

‘ Quali siano le disposizioni più opportune ed i criteri da 
tenersi presenti risulterà meglio di tutto dalla considerazione 
degli schizzi allegati che rappresentano apparecchi concreti. 

Le fig. 5 e 6 mostrano una piastra da riscaldare per labora- 
torio. Fra due elettrodi di carbone è collocato sopra un fondo re- 
frattario un sottile strato di criptolo e sopra lo strato è di- 
sposta una piastra in ghisa, la quale però naturalmente non 
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Fig. 7. Forno a tubo. 


lo tocca. Sotto il fondo refrattario una camera d’aria, tutta 
chiusa, impedisce le perdite di calore per conduttività e ra- 
diazione verso il basso. La pratica affatto sbagliata di intro- 
durre i matracci direttamente nel criptolo è stata di molto 
danno al sistema, a conto del quale sono stati portati i di- 
fetti e gli inconvenienti che erano dovuti esclusivamente alla 
accennata pratica erronea. In primo luogo si sporca la su- 
perficie esterna del matraccio, il che naturalmente va evitato 
negli apparecchi che devono essere maneggiati in un labo- 
ratorio, ed in secondo luogo il matraccio viene ad acquistare 
una superficie scabra e molto grande che rappresenta una 
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causa di fortissime perdite per radiazione. La stessa infe- 
lice idea si riscontra nei noti fornelli per riscaldare le 
boccie di reazione; riescono semplici e di poco costo e 
questo è il motivo per cui si sono diffusi. Nè molto più 
raccomandabili sono i fornelli al criptolo in quei casi in 
cui in loro vece potrebbero servire degli elementi con filo di 
nikel, come, per es., essiccatori, bagni-maria, apparecchi di 
sterilizzazione, ecc. 

Le cose stanno diversameute per quelle applicazioni per 
le quali si usano i forni a tubo ed i forni a muffola, richie- 


dendosi quasi sempre delle temperature che il nikel non può 


Fig. 8. 


Fig. 8. Forno a tubi, ribaltabile. — Fig. 9. Forno a tubi, 
verticale. 


Fig. 9. 


sopportare. In questi casi, impiegando come resistenza il pla- 
tino, la sua dilatazione uniforme obbliga ad usare pel tubo 
una porcellana che si accosta molto alla natura del vetro, 
motivo per cui quando la temperatura al principio sale ra- 
pidamente la porcellana si rompe. Tutto ciò è evitato col 
criptolo. Un altro fattore anche più importante che si ag- 
giunge nelle costruzioni più recenti è l’impiego dei tubi di 
quarzo. Questi non si possono usare col platino a motivo 
della diversa dilatazione del quarzo e del platino. Il criptolo 
invece si può usare coi tubi di quarzo senza inconvenienti. 
La tig. 7 mostra un forno a tubo di forma semplicissima per 
temperature di circa 10U0°. Un tubo di quarzo è immerso in 
uno strato di criptolo, che si trova fra due elettrodi. Il di- 
sperdimento di calore verso l’esterno è impedito da una pa- 
rete in refrattario; i due contatti che si vedono nel mezzo 
servono per sottrarre all’azione della corrente e del calore 
una data porzione di tubo. Il forno è di costruzione semplice 
e comoda, ma presenta molti difetti dal punto di vista termo- 


utero RINO ere 


Fig. 10. 


Fig. 11. 


Fig. 10. Piccolo forno a crogiuolo. — Fig. 11. Piccolo forno 
a muffola. 


tecnico. La superficie radiante è molto grande e ii calore 
assorbito dal materiale refrattario rappresenta una perdita 
considerevole. Ciò è evitato nel forno a tubi (fig. 8) in cui 
pure un tubo di quarzo è immerso in uno strato di criptolo 
posto fra due elettrodi, Le dispersioni di calore verso l’esterno 
sono qui impedite da un secondo tubo di quarzo circondato 
alla sua volta da uno strato di magnesia o di caolino. Una 
ulteriore protezione contro le perdite di calore è data da una 
camera d'aria e da un grosso strato di kteselguhr, oppure di 
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lana di scorie. Il forno è montato su adatta incastellatura e 
può girare su un asse orizzontale. In questo forno si sviluppa 
un intenso calore che, traverso le pareti del tubo centrale, 
investe il materiale da fondersi in esso collocato. 

Il forno della fig. 9 è dello stesso sistema del presente, 
ma verticale invece che orizzontale; esso può servire benis- 
simo come forno a crogiuolo. Il crogiuolo posa su un blocco 
di carbone e, usando le dovute cautele, si può estrarre il 
metallo fuso senza ratfreddarlo, ciò che è molto importante 
quando si tratta di studiare il trattamento più conveniente 
da usarsi per una lega. Con questo forno si possono tempe- 
rare le frese e le lime a taglio fino. Nell’interno del tubo si 
introduce un altro tubo di quarzo chiuso ad una estremità 
e nel tubo di quarzo si fa fondere una miscela di cloruro di 
sodio e cloruro di potassio; la miscela non intacca il quarzo. 
Per piccole fusioni riesce preferibile il crogiuolo della fig. 10. 
Un crogiuolo di quarzo è immerso nel criptolo ed è riscal- 
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Fig. 12. 
Fig. 12 e 13. Reostato. 


dato nel modo consueto. Il crogiuolo contenente il metallo 
da fondere è preferibile che sia separato dal primo, perchè 
allora si ha, é vero, un consumo di corrente un po' mag- 
giore, ma il crogiuolo dura di più ed il funzionamento resta 
migliorato. L'apparecchio è molto usato per piccole fusioni 
di prova bastando per ciascuna fusione un tempo brevissimo. 
La stessa comodità si ha col piccolo forno a muffola della 
fig. 11. Anche qui la mutfola e in quarzo e si hanno i mede- 
simi vantaggi della disposizione precedente, primo fra i quali 
l'ottimo isolamento verso l'esterno. Nei piccoli forni a muf- 
fola il raffreddamento alle due estremità che sono a libero 
contatto coll’aria è per sè molto rilevante, quindi per le fu- 
sioni più importanti è raccomandabile di trasformare il forno 
a tubo (fig. 8) in un forno a muffola; per ciò fare basta sem- 
plicemente chiudere una estremità del tubo ed applicare 
all'occorrenza un fondo costituito da una lastra di quarzo. Il 
rendimento termico di questi forni è molto buono per quelli 
di dimensioni un po’ grandi; quelli piccoli naturalmente non 
permettono con facilità di spingere la temperatura a valori 
elevati e non possono servire che per quantità piccole. 

Coi forni elettrici si ha spesso bisogno di regolare me- 
diante resistenze la intensità della corrente. Un reostato molto 
pratico per laboratori è quello illustrato dalle fig. 12 e 13, seb- 
bene non sia costruito coll’idea di avere la minima perdita 
possibile di calore. 

Una sezione piuttosto considerevole di criptolo è munita 
di una superficie metallica di convenienti dimensioni la quale 
al tempo stesso è collegata termicamente colle pareti del- 
l’apparecchio. 

Il punto di presa della corrente si può facilmente cam- 
biare. La regolazione della corrente si può avere spostando 
contatti mobili e cambiando la sezione di passaggio della 
corrente. I dettagli si vedono chiaramente dalla figura. 


Leghe metalliche. 


LE LEGIIE PER I SOSTEGNI 
DEGLI ORGANI MECCANICI GIREVOLI. ! 


Lo studio dei bronzi e dei metalli destinati alla costru- 
zione delle macchine, dal punto di vista dell'attrito e della 
resistenza al logorio, è stato fino ad ora trascurato, ed, an- 
corché nel commercio vi sia un numero ragguardevole di 
leghe, è tuttora assai imbarazzante la scelta del metallo che 
meglio conviene per una determinata applicazione. 


1 Revue Industrielle, 1910, pug. 251. 
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Alcuni anni or sono l’attenzione dei costruttori era stata 
diretta sui bronzi fosforosi, i quali sembra avessero fornito 
dei risultati meravigliosi, in ispecie nella costruzione di al- 
cuni organi delle macchine marine. Nelle applicazioni fatte, 
si ebbero però a lameutare, in taluni casi, gravi inconvenienti, 
dovuti all'impiego male accorto di tali leghe e cioè alla ine- 
satta cognizione delle qualità che devono presentare. Non basta, 
infatti, che il bronzo contenga una determinata quantità di 
fosforo, ma occorre altresì che il rapporto fra tutti i suoi 
componenti sia regolato in modo tale che la lega sopporti lun- 
gamente la pressione e la velocità previamente fissata. 

Il costruttore meccanico non può scordare che non esiste 
alcun metallo o lega che soddisfa egualmente bene a tutte 
le condizioni seguenti: 

Debole coefficiente di attrito. — È questa la proprietà 
sine qua non che si richiede per tutte le leghe per cusci- 
netti, in ispecie se trattasi di organi a grande velocità. È 
bensi vero che cogli alberi perfettamente lisci si osserva una 
diminuzione brusca del coefficiente di attrito allorchè si su- 
pera una certa velocità, ma questo fenomeno è dovuto a ciò 
che fra le superfici striscianti si interpone uno straterello di 
olio lubrificante che impedisce il loro contatto diretto. 
Tale fatto proverebbe che, allorquando l’albero è bene ag- 
giustato e lubrificato, la natura del metallo non avrebbe che 
una influenza assai limitata sull’attrito, se fosse abbastanza 
duro da sopportare la pressione a cui è sottoposto senza 
deformarsi. Ove sussistesse questa ipotesi, affatto teorica, 
l’attrito non si eserciterebbe che fra il metallo ed il liquido 
lubrificante e sarebbe proporzionale alla pressione, qualunque 
possa essere la carica a cui il cuscinetto soggiace. Per contro, 
in pratica, la qualità del metallo rappresenta un fattore im- 
portante, poichè tanto l’aggiustatura dell’albero, come la lu- 
brificazione sono approssimativi. Non devesi scordare che 
oltre una certa pressione il lubrificante viene espulso e lo 
strisciamento avviene soltanto fra le superfici metalliche. In 
questo caso interviene perciò la resistenza propria di ciascun 
metallo. 

Resistenza alla compressione. — Il metallo o la lega de- 
vono essere sufficientemente duri da non deformarsi. Sotto 
questo aspetto i così detti metalli anti-friction sono in ge- 
nerale inferiori ai bronzi, poichè non possono sopportare 
pressioni superiori a 6 kg. per mmq., mentre i bronzi impie- 
gati nella costruzione delle bielle possono sopportare una 
pressione di 9 kg. per mmq. 

Allorchè si aumenta gradatamente la pressione unitaria 
su un cuscinetto, accade che ad un determinato punto l’at- 
trito aumenta bruscamente e l’albero si ingrana. Da tempo 
si è osservato che più le superfici striscianti sono dure, 
minore è l’attrito e maggiore diventa la pressione che si 
rende necessaria per provocare l'ingranamento, sicché si 
sarebbe tratti a preferire le leghe maggiormente dure. Per 
questo fatto, negli ultimi ventanni i bronzi fosforosi ebbero 
la preferenza, ma la resistenza alla pressione non è sola con- 
dizione a cui i sopporti devono soddisfare, occorre altresi 
tener conto della loro durata. 

Resistenza al logorio. — In pratica importa che gli alberi 
girevoli non siano esposti a lesioni, qualunque possa essere 
il regime del meccanismo. Questa condizione si realizza assai 
più facilmente colle leghe anti-friction, poichè, laddove gli 
organi in movimento si riscaldano per deficiente lubrificazione, 
avviene la fusiune parziale del metallo e l’albero d’acciaio è 
meno esposto a dannose conseguenze. 

Resistenza alla corrosione. — I lubrificanti di natura 
acida, o suscettibili di acidificarsi per ossidazione all’aria, 
possono esercitare azione corrosiva sui metalli. Lo stagno e 
l'antimonio non sono affatto intaccati e nei riguardi della 
resistenza alla corrosione gli altri metalli si classificano nel- 
l’ordine seguente: ferro, rame, piombo e zinco. Quest'ultimo 
è il più alterabile. 

Studiando da vicino le proprietà dei metalli e delle leghe, 
si constata che non vi ha prodotto che riunisca tutti i re- 
quisiti sopra esposti ed è perciò che per i differenti casi 
occorre studiare il materiale che meglio conviene. Le leghe 
per sopporti possono essere divise in tre classi e cioè: 

1° Bronzi DURI. — Allorché gli alberi sono bene aggiu- 
stati nei cuscinetti di bronzo, la temperatura di funziona- 
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mento riesce la più bassa e perciò anche il coefficiente d'at- 
trito è minore che colle altre leghe. Solo laddove torna pres- 
sochè impossibile .di evitare urti o spostamenti per effetto 
della messa in marcia o per l’arresto subitaneo dei meca- 
nismi, i bronzi sono stati sostituiti dai metalli anti-friction. 

La durezza dei bronzi aumenta col tenore di stagno, ma 
il logorio cresce di pari passo e perciò il contenuto di que- 
st'ultimo metallo non deve superare 10 °/,, poichè altrimenti 
la lega diventa fragile. La struttura micrografica dei bronzi 
che contengono più di 6 °/, di stagno è caratterizzata da par- 
ticelle con un elevato contenuto di rame inglobate in un 
eutectico contenente molto stagno. La proporzione dell’eu- 
tectico aumenta col crescere dello stagno e, siccome questo 
costituente è assai duro, ne consegue che anche la durezza 
della lega cresce di pari passo. 

Allorché si accelera il raffreddamento di un bronzo fuso, 
il componente che si solidifica dapprima é quello formato di 
una soluzione di stagno nel rame, che è isomorfo di quest'al- 
timo metallo e può essere considerato come del rame indu- 
rito. L’eutectico presenta una struttura più o meno granu- 
lare formata da particelle di una soluzione solida e di una 
lega: Cu Sn. La composizione di quest'ultimo composto non 
corrisponde però esattamente a questa formola, poichè sembra 
che trattenga in soluzione quantità variabili di un'altra lega, 
che probabilmente è Cu, Sn. Il bronzo si rende sempre più 
fragile coll’aumentare della proporzione dell’eutectico. 

I bronzi sono generalmente difticili a fondere e di solito 
per facilitare la colata si ricorre all'aggiunta di 1 a 2 %, di 
zinco. Questo metallo agisce probabilmente come disossidante 
degli altri metalli e permette di ottenere dei getti privi di 
soffiature e di facile lavorazione al tornio. Nei bronzi impie- 
gati comunemente, la proporzione di zinco si fa variare da 
O a 14 °/. I bronzi ad alto tenore di zinco sono di diflicile 
impiego. In seguito all'aggiunta di fosforo si migliorano no- 
tevolmente e la lega assume una struttura più serrata, diventa 
più dura e più omogenea. Per raggiungere la perfetta disos- 
sidazione talvolta si ricorre al silicio in luogo del fosforo. 

Nell’intento di utilizzare i cuscinetti logori di bronzo, 
alcuni anni or sono, in alcune fonderie era stato adottato il 
sistema di operare la fusione con una proporzione relativa- 
mente grande di fosforo (1 a 2 °/), affinchè questo servisse 
di riserva per le fusioni ulteriori. Queste leghe diedero ri- 
sultati oltremodo sfavorevoli e dall'esame più approfondito 
fatto in appresso si è potuto constatare che il fosforo non 
diminuisce sensibilmente col ripetersi delle fusioni, ma che 
forma un fosfuro ‘stabile e degli ammassi di cristalli assai 
duri suscettibili di provocare il riscaldamento degli organi 
girevoli. È perciò necessario di regolare la proporzione del 
fosforo e del silicio per modo da spogliare i bronzi dagli 
ossidi che si formano durante la fusione, senza che nella lega 
ne rimanga un eccesso. 

Nell’unita tabella è riassunta la composizione di alcuni 
fra i più comuni bronzi fosforosi privi di zinco. Quantunque 
i dati relativi alla resistenza alla trazione non possano dare 
direttamente un criterio sulla qualità del metallo nei riguardi 
dell’attrito, tuttavia forniscono una nozione interessante perché 
indicano se la fusione è avvenuta in buone condizioni e se 
la lega non contiene ossidi metallici. 


COMPOSIZIONE Fei 
- o. in kg. Allunga- 
Rame Stagno Fosforo per mmq. mento 
84,5 14,50 0,86 13 1 
88,9 10,15 0,82 29 10 
89,7 9,40 0,78 81 12 
89,2 9,60 0,71 30 15 
89,1 10,10 0,72 28 11 


Il difetto più grave dei bronzi ordinari risiede nella dif- 
ficile loro fusibilità, che impedisce di colarli direttamente 
sull'albero, e nel fatto che, non essendo malleabili, non avviene 
alcuna compensazione quando l’aggiustatura non è perfetta. 
Siccome è pressochè impossibile evitare che sulle superfici 
striscianti rimangano delle parti in rilievo, sulle quali si porta 
tutta la pressione, si comprende come questa diventando lo- 
calmente eccessiva dia luogo ad un lavoro di abrasione e pro- 
vochi il riscaldamento a spese anche dell’albero, il cui logorio 
è perciò sempre più rapido che coi metalli anti-friction. 

g. 


Lavorazione dei metalli. 


RICERCHE SULLA SMALTATURA DELLA GHISA 
DEL DOTT. ING. J. GRÜNWALD. 4 


Ancorchè la fabbricazione degli oggetti di ghisa smaltati 
non abbia l’importanza industriale di quella degli oggetti di 
ferro battuto, tuttavia la richiesta di vasche da bagno, tubi, 
sifoni e specialmente caldaie ed apparati per l’industria chi- 
mica è rilevante e si può dire in sensibile aumento. 

Il procedimento per la smaltatura della ghisa differisce 
in modo non trascurabile, in ispecie per ciò che rignarda la 
detersione, la qualità dello smalto e la cottura. 

Secondo l’autore, l’inizio di questa lavorazione devesi a 
Bartelum e risale al 1836. Si hanno due diversi procedimenti, 
e cioè: o sì cospargono direttamente collo smalto polverizzato 
gli oggetti roventi, oppure si spalmano a freddo collo stesso 
smalto spappolato nell'acqua e si procede poi alla cottura. 
Seguendo quest’ultimo processo, si rende necessario di ap- 
plicare dapprima una vetrina priva di stagno, poiché l'acido 
mestannico, che é il componente indispensabile per raggiun- 
vere l’opacità e la bianchezza dello smalto, subirebbe la ri- 
duzione per elfetto del carbonio contenuto nella ghisa. Per 
evitere la doppia smaltatura si è pensato di far subire alla 
ghisa una parziale ossidazione superficiale per abbruciare il 
carbonio e R. Vondracek e J. Schlemmer ottennero risultati 
assai soddisfacenti riscaldando gli oggetti spalmati con una 
poltiglia di ossido ferrico, formata con acqua contenente pic- 
cole proporzioni di salnitro. È stato proposto, altresi, di sot- 
toporre preventivamente la ghisa riscaldata in una muffola 
all’azione dell'acido carbonico. 

Se le informazioni sono esatte, alcuni stabilimenti ame- 
ricani avrebbero adottato il primo degli spedienti accennati, 
ma i fabbricanti europei si mostrano poco disposti ad adot- 
tarlo e ricorrono tuttora alla smaltatura diretta con una ve- 
trina ricca di piombo e perciò facilmente fusibile, oppure 
alla doppia smaltatura. Il primo processo fornisce ottimi ri- 
sultati, ma per la presenza del piombo non può trovare im- 
piego che per oggetti decorativi e per le stufe di ghisa. Il 
sistema comunemente adottato consiste nel far precedere 
l'applicazione di una vetrina di fondo. La composizione di 
questa, laddove era tollerata la presenza del piombo, corri- 
spondeva alla seguente formola: 


0,12 Pb O 


0,47 Nas O . RISO, 
0,18 K, O. 0,3 Al, O, . 

0,09 Ca O 

0,18 Mg O OE Os 


e si otteneva con una fritta quale risulta fondendo: 


Quarzo. . kg. 30 
Borace e n 16,5 Durante la fusione la per- 
Cerussa . . y 3 dita raggiungeva 16,7%, 


Totale kg. 49,5 


A kg. 41 di fritta macinata si aggiungevano nel molino 
kg. 9 di quarzo, kg. 9 di argilla e kg. 0,75 di magnesia. 

La vetrina di fondo non piombifera, piú comunemente 
impiegata, offre la seguente composizione: 


0,540 Na; O..; 17.632 Si O, 
0,026 A, O . .% 0,816 AL Os . | 1.645 B, 0, 
0,434 Mg O . 4.408 Fz 


e si ottiene fondendo: 


e FRE: Di La perdita perla fusione 
a . s *9 : hai a ; 5 
Fluorite . . „ 05 risulta essere P'11 ‘/, 


A 16,5 kg. della fritta si aggiungono, durante la macina- 
zione, kg. 5,5 di quarzo e kg. 5 di argilla. 


t Stahl und Fisen. 1910, pag. 1201. 
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Un'altra vetrina di fondo, analizzata dall'autore, diede i 
seguenti risultati: 


0,476 Na, O. .. ( 


0,357 Ka O , | 0654 AL 0, 6,485 Si Oz 


0,012 Ca O . 


0,155 My O . ( 0,550 B, O, 


ed era stata ottenuta fondendo: 


Quarzo . . . kg. 80 ) 
Felspato. . . , 30 > Perdita nella fusione 149/, 
Borace . . . y 25 


A questa fritta furono aggiunti al molino kg. 10,75 di 
argilla e kg. 0,8 di magnesia. 

La composizione media di questi prodotti si può ritenere 
essere la seguente: 


Acido silicico . TA DE 
Acido borico da si BI S 
Alcali (senza Pb 0) . A», 
Allumina . . . . . 5-10, 


Gli oggetti che sono stati rivestiti di questo vetro rice- 
vono opo cottura uno straterello di smalto che può essere 
affatto privo di piombo. Pei casi in cui non importa la esclu- 
sione di questo metallo si ricorre, ad esempio, ad una mi- 
scela che otfre la composizione seguente: 


0,07 Na, O. 
0,16 Pb O 
0,16 My O 


l 0,86 PB, Os 
+ 0,07 Alo Os. 201 Si 0; 


e che si ottiene fondendo: 


Quarzo. . . kg. 
Borace. » 
Ossido stann.” , 25 
Litargirio . , 15 
Soda ; 
Nitro. . . p 10 
Carbonato am- 
Monito. . y 
Carbonato di ma- 
gnesio . . y 9 


Perdita nella fusione 
21,6 %; aggiunta al 
molino: 6 % Sn 0, 
e 1 *', caolino 


Uno smalto per copertura meno fusibile del precedente 
e nel quale la opacità è ottenuta col sussidio dei fluoruri è 
il seguente: 
0,516 PB, 0, 
2,146 Ni VU; 
0,516 F, 
0,165 S: O, 


OAT IDO.. 


0,552 Nas O. 0,076 Al, O, 


che si ottiene fondendo: 


Litargirio. .kg. 2,000 
or E 1 
o Vl. a, Perdita nella fusione 
Sola, a 0 10 “/; aggiunta al 
Nitro | | > 0250 molino: 8 °% Sn 0» 
DO: 


» 9 0! . 
Acido borico „ 0,500 e 3%, caolino 


Criolite . . „ 0,409 


Laddove devono essere esclusi i composti di piombo, si 
preferiscono le seguenti due composizioni, che nella pratica 
diedero eccellenti risultati : 


g 0,741 NaO. 
0,235 K, O 
0,002 Ca 0 . 
0,004 MgO. 


0,179 B, O, 
PEE 3200 Si Qa 

| 0,597 Al, O. O 702 F, 
0,273 Sn 0, 


che si ottiene fondendo: 


Borace © kg. 50 

Quarzo no DO Perdita nella fusione 
l'elspato. n TO 4 17 %; aggiunta al 
Criolite . ss 20 molino: 12 % Sn 0, 
Soda . „ 10 e Y %/, caolino 
Salnitro . 6 


25 0,720 Na, O. 


È ) 0,63 B, O, 
0218 K, 0... 


153 Si O, 
y 105 Th 
0,222 Sa O, 


Nr 


0.033 Ca O 0,39 Al, O, 


0.009 My O. 
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che risulta dalla fusione di: 
Borace . . kg. 60 
Felspato . „ 60 
Soda . . . y 4 
Criolite . . , 20 Perdita nella fusione 

Salnitro . . , 3 11,3 °/,; aggiunta al 

Argilla n 25 molino: 9%, Sn O, e 

Ossid.stannico ,,, © - 7 ° caolino 

Carbonato di 

magnesio . . 0,2 

Fluor.’ di calcio , 1 


Della smaltatura diretta della ghisa, quale si ha cospar- 
gendola allo stato rovente con un vetro opaco polverizzato, 
si è occupato Fr. H. Riddle, il quale prescrive che lo smalto 
debba fondere a 900°-950° ed offrire la seguente composi- 
zione: 

0,40 PbO + Bao 
0,15 K, O. ' 
0,10 Ca O 

0,05 Sn O 

0,25 Nas 0 . 


1,0: 
\ 0,15 Als 0; | 0,20 Ba Os 
O. 


Siffatto smalto si ottiene fondendo: 


Borace : . kg. 14,22 
Litargirio. . . . . n 20,02 
Ossido di zinco . . „ 1,49 
Felspato . . . . . » 301485 1 : 
Ossido stannico . . „ 11,155 Perdita nella fu 
Soda n 441 PPAS lo 
Salnitro A RO 
Carbonato di bario . , 11,15 

3,35 


a di calcio. , 


Il dott. Grünwald crede che convenga escludere le basi 
terrose, perchè rendono fragile e meno aderente lo sinalto e 
afferma di avere ottenuto buoni risultati colla formola se- 
guente, senza l'intervento del piombo: 


0,749 Na, O. 
0,187 420 . . 
0032 Ca 0. . | pla 
0022 MJO. 


0,905 B: O, 
1279 Si O, 
0,655 F 

0,390 Sn Os 


Siffatto smalto si ottiene fondendo: 


Borace . . . . +. . kg. 200 


Felspato. . . . . +. y 120 

Ossido stanuico . . . y 68 

Argilla > e a O 

SOJA & dae Dee lia 8 

Salnitro . . . . . . y 2 Perdita nella fu- 
Criolite .- . 0. p 40 . sione 25 Y, 
Carbonato ammonico . „ 3 

Fluorite . . . . . +. y 2 

Carbonato di magnesio ,, 2 


Totale kg. 265 


In punto alla influenza che esercitano sulle proprietà dello 
smalto i componenti principali, l’autore osserva che, col cre- 
scere della proporzione dell’acido borico e degli alcali, au-. 
menta la fusibilità ed anche la perdita per volatilizzazione 
durante la fondita. L'acido borico è un fondente di straordi- 
naria eflicacia e rende lucente la superficie dello smalto, ma 
è costoso e diminuisce la resistenza all'acqua. Negli smalti 
piombiferi il litargirio non deve superare 25 °/, e dai con- 
fronti fatti risulterebbe che 27,5 parti di acido borico equi- 
valgono nei riguardi della fusibilità a 100 di Pb O. 

Ancorché non riesca spiegabile la utilità di impiegare il 
carbonato ammonico, sapendo che si volatilizza interamente, 
il dott. Grünwald atferma che migliora in modo. sensibile la 
qualità dello smalto e diminuisce il difetto di screpolarsi. * 

Come si comprende, anche la qualità della ghisa con- 


1 Noi crediamo che l'efficacia del carbonato ammonico sia dovuta al 
fatto chel'ammoniaca, l'acido carbonico e l’acqua, che si sviluppano durante 
la fusione, provocano il sobbollimento della miscela e rendono più uni-. 
forme la composizione dello smalto. Probabilmente la rifusione del pro- 
dotto macinato, se non riuscisse più onerosa, condurrebbe allo stesso ri- 
sultato. g. 


corre ad assicurare la bontà dei prodotti, ed infatti si am- 
mette che debba contenere 3,5 °/ di carbonio, 2 °/ di silicio, 
1,4 a 1,8 %, di fosforo e 0,5 a 0,7°/, di manganese. 

Per rendere opaco lo smalto sono stati proposti molti 
spedienti, ma fino ad ora i risultati migliori sono stati ot- 
tonuti ricorrendo all’ossido stannico ed alla criolite. 


Combustibili. 
IL COKE PER LE FONDERIE.! 


Al Congresso tenutosi a Detroit (Michigan), il 7 giugno 
scorso, dall’Associazione americana dei fonditori, il dott. Mol- 
denke ha esposto i requisiti a cui il coke destinato agli usi 
della fonderia deve soddisfare. 

Il capitolato d'acquisto formulato comprende le seguenti 
prescrizioni : 

Il coke deve esser pesante, in grossi pezzi e possibil- 
mente senza contorni neri e non spugnoso. ? 

Prelevamento del campione. — Si considererà oome 
uuitá il peso corrispondente al carico di un carro ferroviario. 
Per ogni tonnellata si preleverà un pezzo che rappresenti 
possibilmente la media composizione. Il campione verrà pol- 
verizzato fino a ridurlo come segatura di legno (?) e servirà 
di base per l’analisi e per la liquidazione dell'ammontare. 
Allorché sorgeranno contestazioni sul risultato dell'analisi, il 
giudizio sarà affidato ad un terzo analizzatore indipendente, 
scelto di comune accordo. 

Le spese per le analisi arbitrali spetteranno alla parte 
soccombente. 

Composizione normale. — I termini seguenti valgono per 
tutte le qualità di coke che si impiegano nelle fonderie e ser- 
viranno di norma per determinare gli abbuoni e le multe: 


Materie volatili. . . . 1,00 9, 
Carbonio fisso . . . 85,50, 
Ceneri. . ...... 12,00 , 
Solfo . de « e e 1,10 , 


Umidità. — Le tasi delle contrattazioni si faranno sul 
coke secco e perciò si dovrà sottrarre dal peso complessivo 
il contenuto d’acqua. 

(NB. Le fabbriche di coke dovranno spedirne una quan- 
tità che compensi l'ammontare dell’umidità che vi è con- 
tenuta). 
Materie volalili. — Per ogni 0,5 ° o per frazioni in più 
del prescritto 1,10 %/,, verrà dedotta dal prezzo stabilito una 
quota fissata e, laddove la partita contiene oltre 2,5%, di ma- 
terie volatili, il compratore avrà diritto di respingere la 
merce. : 

Carbonio fisso. — Per ogni 1 °% o frazioni in più dei 
convenuti 85,5 °/,, si concederá un abbuono al fornitore da 
stabilirsi e rispettivamente uno sconto per le unitá mancanti. 
Se il contenuto di carbonio scende al disotto di 78,50 °/, la 
merce potrà essere rifiutata. 

Ceneri. — Per ogni 0,5 °/ o frazioni in meno dei conve- 
nuti 12 %, si dovrà accordare un sopraprezzo e del pari un 
abbuono per un contenuto superiore. Allorquando la percen- 
tuale supera 15 %,, la merce potrà essere protestata. 

Solfo. — Per ogni 0,1 °/, o frazioni al disotto dell’ 1,10 %, 
convenuti, si accorderà un sopraprezzo e analogamente si 
esigerà un abbuono per ogni 0,1 °/ in più. Il coke potrà es- 
sere rifiutato se il contenuto di solfo supera 1,30 %,. 

Resistenza allu frattura. — All'arrivo di ogni spedizione 
si procederà alla prova qui appresso descritta, per stabilire 
la proporzione di coke minuto che si trova e dedurla dal peso 
della partita quando supera il 5 °/,, tenuto conto dell’umi- 
ditá. Il prezzo del coke in polvere verrà fissato preventiva- 
mente, per essere in grado di accreditare l'importo al vendi- 
tore. Se la proporzione del coke minuto supera il 15 %,, il com- 


1 Stahl una Eisen, 1910, pag. 1216. 

? La spezzatura venne stabilita indicando la proporzione minima che 
passa attraverso ad uno staccio di determinata grandezza. Del pari sa- 
rebbo stato utilo indicare entro quali limiti può oscillare il peso per mc. 


g. 
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pratore avrà diritto a respingere la merce. S'intenderá per 
coke minuto quello che passa attraverso ad uno staccio le cui 
maglie quadrate hanno una luce di 51 mm. di lato. 

Per determinare la resistenza alla frattura, occorrerà pre- 
disporre un recipiente che sia capace almeno di kg. 50 di 
coke ed il cui fondo si trovi ad un'altezza di m. 1,83 da una 
lastra di ferro. 11 fondo sarà mobile per modo da poter vuo- 
tare d'un tratto il contenuto del recipiente sull’accennata la- 
stra di ferro, la quale sarà contornata da assicelle a'finche 
nulla sfugga. Mediante una pala si introdurranno nel reci- 
piente 25 kg. del coke che si vuole esperimentare e si fa- 
ranno cadere successivamente quattro volte, riportando ognora 
nel recipiente anche il polviscolo formatosi. In appresso si 
procedera alla stacciatura disponendo orizzontalmente lo stac- 
cio sopra indicato per raccogliere le parti che non lo attra- 
versano e stabilirne la proporzione percentuale, senza faci- 
litare in alcun modo il passaggio del coke attraverso le maglie 


* 
* * 


Le proposte del dott. Moldenke diedero luogo ad un 
vivo scambio di idee fra i tecnici intervenuti al Congresso 
sulle norme per la presa del campione e per la determina- 
zione dell'umidità. ' Da parecchi di questi fu espresso l'av- 
viso che convenga abbassare il limite tollerato di solfo a 
0,80-0,90°/ ed, anche per ciò che riflette il contenuto di ma- 
terie minerali, alcuni manifestarono il desiderio che fosse ri- 
stretto il limite concesso. g. 


Notizie. 


I termini per gli appalti governativi. — In seguito 
alle istanze della Camera di Commercio di Torino, il Mini; 
stero della guerra ha interessato le Direzioni da esso dipen- 
denti e gli stabilimenti d’artiglieria e genio a determinare 
per le varie provviste, specialmente di manufatti, i termini 
di consegna in modo che essi non siano in massima inferiori 
al tempo ritenuto dalla tecnica industriale indispensabile per 
la buona esecuzione dell’opera da parte di uno stabilimento 
industriale di comune potenzialità. 

Venne raccomandato inoltre di stabilire i termini per gli 
incanti i più lunghi possibili, compatibilmente coll’urgenza 
delle provviste o dei lavori, e ciò specie quando è richiesta 
la presentazione di certificati di idoneità tecnica o finanziaria 
dei concorrenti alla gara, pel rilascio dei quali spesso è in- 
sutficiente il limite di tempo strettamente regolamentare sta- 
bilito dagli avvisi d’asta. 

La tessitura della fibra di banana in Cina. — Il con- 
sole britannico a Chung-King, in Cina, ha inviato al “ Fo- 
reign Office , un rapporto nel quale descrive una nuova in- 
dustria introdotta in quella regione e che ha preso un grande 
sviluppo. 

Si tratta della tessitura della fibra di banana, la quale 
produce una tela di grande resistenza e di grande durabilità, 
mentre è assai soffice al tatto. I cinesi la producono al suo 
colore naturale che è grigio-giallastro, ma probabilmente 
questa tela è suscettibile di essere tinta a colori come quella 
di cotone. 

Attualmente si vende in tutta la provincia di Chung- 
King ad un prezzo che equivale a quello di trenta centesimi 
il metro. 

Le classi popolari in Cina fanno ora largo uso di questa 
tela, che per essi è assai meno dispendiosa di quella di cotone. 

La fibra tessile è estratta dalla foglia e dal fusto della 
pianta di banana e dopo un processo di macerazione simile 
a quella usata per le canape viene ridotta in fili e quindi 
tessuta coi sistemi consueti. 

Il console britannico ha inviato una pezza di questa tela 
a Londra, dove è stata esposta al museo commerciale istituito 
dal “ Board of Trade ,,. 


Bibliografia. 


Banti ing. Giovacchino. — I motori ad olii pesanti - Trat- 
tato teorico e pratico. — Roma, Casa editrice l’Elettri- 
cista, 1910. 

Questo libro giunge in buon punto, proprio quando i 
motori ad olii pesanti pei loro pregi reali, che sono eilet- 
tivamente grandissimi, per le condizioni d'acquisto che si 


1 E inutile avvertire che la presa del campione dovrebbe essere fatta 
coi procedimenti giá adottati dalle grandi amministrazioni ferroviario. 
Riguardo poi all'umidità, si dovrà tener conto che durante la polverizza - 


AI 


zione una parte dell’acqua è soggetta ad evaporarsi. E. 
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vanno facendo sempre più favorevoli, dello speciale com- 
bustibile che richiedono e un po’, diciamolo pure, per la 
moda, che ha la sua influenza anche in meccanica, vanno 
sempre più diventando i beniamini del pubblico industriale ; 
appunto in questi giorni si annunzia che in Roma si instal- 
lerà, per opera della ditta Franco Tosi di Legnano, una cen- 
trale termoelettrica con unità da 2000 cavalli costituite esclu- 
sivamente da motori Diesel. 

Ma, tornando al libro, esso comprende i capitoli seguenti: 

I. Nozioni elementari di termodinamica ; II. Il petrolio e 
gli olii pesanti; III, Termodinamica dei motori e combustione 
interna; IV. Costruzione e funzionamento dei mctori ad olii 
pesanti; V. Descrizione dei ditferenti tipi di motori ad olii 
pesanti; VI. Applicazioni dei motori ad olii pesanti. 

Sorvolando al primo capitolo, che non può contenere che 
una esposizione molto succinta di cose conosciute, ci fer- 
miamo subito con interesse al secondo, il quale pone netta- 
mente il problema della utilizzazione degli olii pesanti come 
forza motrice quale si presenta in Italia in condizioni molto 
diverse che all’estero, tenuto conto dei prezzi del combustibile 
e dei dazi doganali e quindi anche delle speciali condizioni 
che, oltre il pericolo della facile infiammabilità, si oppongono, 
almeno per ora, a una larga adozione in Italia dei motori ad 
olii leggeri (essenze, benzina) all’infuori del campo dell’auto- 
mobilismo e della navigazione aerea. 

Il terzo capitolo contiene una esposizione succinta, ina 
chiara, dei cicli dei motori a combustione interna, e un con- 
fronto bene istituito fra il ciclo Diesel e il ciclo ad esplo- 
sione. Il quarto capitolo, che comincia con un cenno storico 
molto sommario, per dir vero, stabilisce una razionale classi- 
ticazione dei motori ad olii pesanti e viene poi ad esporne 
le generalità costruttive (tipi Diesel, Bolinder, Florida, Mietz 
Weiss, Koerting e Liestmayer) sia a quattro tempi che a due, 
sotfermandosi sui vaporizzatori, iniettori, pompe del combu- 
stibile, regolatori, ecc. 

Il capitolo quinto, che contiene la descrizione dei vari 
tipi di motori ad olii pesanti, costituisce la parte più prege- 
vole del libro ed è veramente originale ed interessante. Tutti 
i motori ad olii pesanti entrati nella pratica vi sono descritti 
ed analizzati accuratamente in base a dati non presi nelle 
.pubblicazioni altrui, ma raccolti direttamente. 

Queste ottanta pagine costituiscono quanto di più com- 
pleto si sia tinora pubblicato intorno ai motori ad olio pe- 
sante e noi, non solo per esso, ma specialmente per esso, 
raccomandiamo vivamente il libro al pubblico industriale e 
ce ne congratuliamo col giovane autore. 

Più deboluccio è l’ultimo capitolo sulle applicazioni dei 
motori ad olii pesanti che la installazione di Roma cui ab- 
biamo accennato rende non più completamente up to date. 


Privative Industriali 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella seconda quindicina di luglio 1909. 


(IT primo numero indica il giorno del rilascio dell'attestato ; il secondo, fr azio- 
nario, il numero del Registro attestati (volume e foglio) ; il terzo il numero 
del Registro Generale. Il gruppo dei tre numeri, dopo il titolo dell'inven- 
zione o scoperta, la data del deposito della dumanda; l'ultimo numero lo 
durata in anni della privativa). 


Filatura, tessitura e industrie complementari. 


23, 290/35, 09688, Baudot Joseph Mario, a Turcoing (Francia) * Procede 
de dessuintage de la laine brute au moyen de l'électricité ,. (Prolunga- 
mento della privativa 79744). 31-12-1908, 12. 

21, 259.248, 99600. Biser Bertha, a Lachen, Vonwil (Svizzera) “ Macchina 
per tagliare striscie di stoffa da servire come tramezzi o ripieni ,. (Pro- 
lungamento della privativa 929321). 26-12-1008, 1. 

22, 290 6, 94661, Bestmann «€ C° Maschinenfabrik zu Neumünster G. m. 
b. H., a Neumiinster i M. (Germania) * Apparecchio d'arrotatura per car- 
datrici „. (Prolungamento della privativa 54154). 29-12-1903, 1. 

19, 259,216, 99415. Cipollina Luigi, a Rivarolo Ligure (Genova) “ Mer- 
cerizzutrice a tensione uniforme per filati di cotone ,. (Prolungamento 
della privativa 657%). 23-12-1908, 6, 

21, 259,241, 90433, Gilli Francesco, a Firenze “ Annaspi asciugatoi con 
movimento trasversale automatico per nsciugare filati e nastri sotto ten- 
sione costante con punti d'appoggio a superficie minima e senza cambiare 
i detti punti d'appoggio p. (Prolungamento della privat. 54007). 15-12-1908, 3, 

22, 20017, 99676, Gladbacher Textilinaschinenfabrik G. m. b. H., a 
Munchen-Gladbach (Germania) “ Macchina per tagliare trasversalinente 
i tessuti ,. (Prolungamento della privativa 91507). 30-12-1908, 1. 

465, 250 195, 95932, Hofmann Foderico, a Torino * Arrétoir automatique 
particuliórement upplicablo aux machines à retordre et dévider , 3-10» 
1005, 3. 

30, 290 93, Padoa Maurizio e Fochesato Cristoforo, a Bologna 
“ Procedimento di macerazione chimica della canapa , 20-6-1908, 3. 

20, 254 221, SHON, Rothemann Oskar, a MoIndat (Svezia) “ Dispositif 
pour la teinture ct le blanchiment des bobines montées sur douilles en 
papier ,. (Prolungamento della privativa 92942). 21-12-1908, 1, 
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23, 29 ,21, 99618. Schiirer Nussbaumer Jakob, a Erlenbach, presso Zu- 
rigo (Svizzera) “ Procédé et machine pour le bobinage des cannettes ,. 
(Prolungamento della privativa 80563). 28-12-1908, 12. 

23, 290.23, 99653. Schilde Paul, a Hersteld (Germania) “ Machine à hu- 
midifier les filės ,. (Prolungamento della privativa 922%). 30-12-1906, 8. 

20, 289 225, 99425. Società anonima cooperativa per la stagionatura e 
lassaggio delle sete ed affini, a Milano “ Perfectionnements au procédé 
du traitement de la soie chargée avec les sels d'étain pour lui conserver 
ses qualités de résistanco ayant fait l’objet du brevet vol. 192, n. 164 , 
(Prolungamento della privativa 79965). 5-12-1908, 4, 

22, 20) 2, 99630, Société Anonyme des Métiers Gabler, a Bále (Svizzera) 
€ Appareil táteur pour métiers à tissor à changement automatique de 
cannettes ,. (Prolungamento della privativa 85201). 25-12-1908, 1. 

22, 200,3, 99631. La stessa “ Dispositif servant à rectifier la position de 
la navette d'un métier A tisser á changement automatique de bobines ,. 
(Prolungamento della privativa 91947). 25-12-1908, 1. 

22, 200,5, 99650. La stessa “ Disposizione per inserire nuove bobine 
nella navetta durante il lavoro del telaio ,. (Prolungamento della priva- 
tiva 63621). 29-12-1505, 1. 


Industria della carta. 


21, 250 242, 99436. Dinara Agostino, a Livorno * Busta per corrispon:lenza 
con occhio trasparente per evitare la scrittura dell'indirizzo sulla mede- 
sima ,. (Prolungamento della privativa 89737). 4-12-1905, 2, 


PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


Technikum für Textilindustrie 
REUTLINGEN (Württemberg) 


Primo Istituto te:nologico per: 

FILATURA (cotone e cascami) TESSITURA (cotone, lino, 
lana con operazioni preparatorie), MAGLIERIA (tutti i 
sistemi di macchine), CAMPIONATURA, CHIMICA 
TESSILE, SBIANCA, TINTORIA, APPARECCHIA- 
TURA ed insegnamento meccanico generale, 
collegato con un laboratorio tecnologico e chi- 
mico. 


Sotto il patrenato del Ministero dell'indastria e Commercio del Würitemberg 
PRE - FONDATO NEL 1855 ==. =====-"- 


Frequenza media: 200 giorni di scuola. 
Le macchine funzionano regolarmente 10 ore al giorno. 
Il prossimo corso comincerà per tulli i ripurti il 4 ottobre 1910. 


, Prospetti gratis. 
Per informazioni rivolgersi al Direllore : Professor Johannsen. 


La Societá proprietaria della privativa industriale ita- 
liana Vol. 147, N. 25, rilasciata iu data 11 gennaio 1902, per 
un trovato avente per titolo: “ Perfezionamenti negli ap- 
parecchi e congegni per regolare correnti elettriche ,, 
desidera entrare in trattative con qualche industriale italiano 
per la totale cessione o la concessione di licenze di esercizio 
della privativa stessa. 


Per maggiori schiarimenti rivolgersi all'Ufficio Internazionale 
per brevetti d’invenzione e Marchi di fabbrica della Ditta SECONDO 
TORTA & C. - Torino, Via Carlo Alberto N. 35. 
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Si esige abbia già occupato posto consimile in 
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Indirizzare offerte con referenze alle iniziali C. P. 170, 
presso il giornale L'INDUSTRIA. 4 


Tipografia degli Operai (Soc. coop.), via Spartaco, ë (viale P. Romana). 
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MILANO, 21 Agosto 1910. 


LINDUSTRIA. 
RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 


Premiata con Medaglia d'argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


Parte Economica 


Perchè le aule delle Scuole di Chimica si fanno deserte. 


La riunione annuale, testè avvenuta dei soci della So- 
cietà d’Incoraggiamento per le arti e mestieri di Milano, ha 
fornito occasione al senatore Carlo Prinetti, che da oltre un 
quarto di secolo degnamente presiede quell'importante isti- 
tuzione, di segnalare il buon andamento delle scuole di di- 
segno geometrico e di meccanica recentemente estese alla 
periferia della città e di felicitarsi dei risultati conseguiti 
nella scuola di tessitura ed in quella serale popolare di chi- 
mica. Egli ha però lamentato che il numero dei praticanti 
del laboratorio va ognora diminuendo e che anche gli sforzi, 
fatti per favorire speciali ricerche di chimica applicata, se- 
condo i metodi moderni di sperimentazione, non furono co- 
ronati da successo. 

Il solerte Presidente ha invitato i soci intervenuti a voler 
esprimere il loro avviso sulle cause che distolgono i giovani 
dallo studio della chimica e pregò specialmente l’egregio 
prof. Molinari, che con zelo e competenza dirige quel labo- 
ratorio, a voler esporre le proprie impressioni, Questi ha fatto 
rilevare che notizie altrettanto sconfortanti si hanno sul nu- 
mero degli inscritti ai corsi speciali di chimica tecnologica 
del Politecnico e della Scuola di elettrochimica di Milano e 
che anche nella vicina Università di Pavia le leziovi per i 
futuri dottori in chimica sono dettate a uno o due studenti. 
Tale stato di cuse lo attribuisce all’impossibilità in cui si 
trovano ì giovani laureati di procurarsi una occupazione ri- 
munerata qualsiasi e accennò alla crisi che ha colpito l’in- 
dustria chimica italiana ed agli sfortunati bilanci delle due 
più grandi imprese, le quali, avendo accentrata la gestione 
di parecchie fabbriche, poterono ridurre notevolmente il nu- 
mero del personale tecnico. Non esitò, inoltre, ad attribuire i 
limitati progressi realizzati in questo campo alla insufficiente 
preparazione che i giovani ricevono nelle scuole universitarie. 

Ebbe poi la parola il prof. G. Gianoli, il quale confermò 
che le attuali condizioni disagiate sono la conseguenza della 
imperfetta organizzazione dell'insegnamento universitario e 
precisamente dipendono da ció che tutto procede come al- 
l'epoca in cui non esisteva l’industria chimica e le scuole 
erano chiamate soltanto a preparare i giovani all'esercizio 
della farmacia. Egli trova facilmente spiegabile come i chi- 
mici, che non ebbero i mezzi per frequentare altrove i corsi 
di tecnologia chimica e di acquistare le cognizioni indispen- 
sabili di fisica e di meccanica applicata, di cui difettano le 
università nostre, difficilmente si siano trovati in grado di 
alfrontare le difficoltà che si incontrano nella pratica e di 
imprimere ad un determinato ramo di fabbricazione l’indirizzo 
tecnico ed economico, che assicura la riuscita dell'impresa. 

Non deve recare meraviglia se, anche laddove le inizia- 
tive capitalistiche sono sorte con intenti sani e non per scopi 
borsistici, l’esito finanziario raramente corrispose alle spe- 
ranze concepite. Il prof. Gianoli si è chiesto se non convenga 
applicare all'insegnamento della chimica tecnologica gli stessi 
metodi che con tanto successo furono attuati al Politecnico 
di Milano per opera del compianto senatore Brioschi, per ad- 
. destrare gli ingegneri civili e industriali nell’esercizio van- 
taggioso della loro professione. 

Mentre il personale uscito dalle scuole di applicazione 
diede prove luminose della perfetta sua preparazione nelle 


più ardite costruzioni e si affermò non meno brillantemente 
anche in quelle meccaniche, non altrettanto accadde per i 
cultori della chimica, se si deve giudicare dallo stato di in- 
feriorità in cui tuttora il nostro paese si trova rispetto ulla 
Germania. E poichè non si può supporre che coloro che si 
dedicarono a questo ramo di studio non avessero eguali doti 
intellettuali, devesi per conseguenza ammettere che la colpa 
è degli ordinamenti nostri. Secondo il prof. Gianoli, non 
basta che le cattedre di chimica generale siano coperte da 
professori illustri, che dirigono i loro studi esclusivamente al 
progresso delle scienze pure, ma occorre che l’insegnamento 
sia completato cogli stessi criteri che furono adottati nei 
politecnici per rendere proficui i corsi sulle costruzioni civili, 
stradali e meccaniche, cioè facendo seguire alla parte teorica 
le nozioni pratiche, con opportune esercitazioni concettive, 
che valgano a concretare le cognizioni. acquisite. 

Essendo vano attendere dal Parlamento la riforma del- 
l'ordinamento universitario, dopo che non seppe farla prece - 
dere al miglioramento economico concesso agli insegnanti, il 
prof. Gianoli crede che alla Società di Incoraggiamento spetti 
il compito di integrare la deficiente istruzione che i giovani 
ricevono nelle nostre scuole, e la migliore via sarebbe, a suo 
avviso, di riprendere il programma che Kramer seppe attuare 
60 anni or sono, coi risultati che egli può vantare in base al 
numero degli stabilimenti che i suoi allievi seppero far sor- 
gere e che tuttora fioriscono. Occorrerebbe, cioè, che accanto 
alle esercitazioni pratiche di laboratorio si istituissero quelle 
concettive, coi corsi di tecnologia chimica ?, congiunti a quelli 
di fisica e meccanica strettamente necessari, nonchè colle 
nozioni sull’organizzazione amministrativa delle aziende. Tutto 
ciò, si intende, per coloro che ricevettero già una sufficiente 
preparazione scientifica, onde la istruzione possa compiersi 
in breve periodo di tempo, senza gravi sagrifici per le fa- 
miglie dei giovani chimici. 

All’attuazione di siffatto programma non dovrebbero man- 
care i mezzi, dopo le recenti donazioni per l'incremento degli 
studi chimici, fatte dal dott. Biffi, dal senatore De Angeli e 
dalla Cassa di Risparmio, ed ove si rendessero necessari altri 
fondi, il prof. Gianoli crede che la Società d’Incoraggiamento 
potrebbe trovare nuove risorse nel proprio bilancio, ora che 
è stato ovunque riconosciuto il principio che la istruzione 
primaria spetta allo Stato ed al Comune e che perciò essa 
dovrebbe essere sollevata dall’onere dellescuole di disegno per 
gli operai, essendosi già resa altamente benemerita per averle 
sorrette fino ad ora. * Poichè ormai la organizzazione di tali 
scuole si ò rivelata sotto ogni aspetto soddisfacente, devesi 
ritenere che i risultati rimarranno fecondi anche se in parte 
tali scuole saranno assunte dallo Stato e dal Comune. Le pro- 
poste sopra riferite trovarono favorevole accoglienza presso 
molti degli intervenuti e la Presidenza si é riservata di farne 
oggetto di studio, innanzi di attuare parzialmente o totalmente 
siffatto programma, che noi pienamente approviamo. 


1 Il Governo si è mostrato sollecito nell'accogliere i voti dei maggiori 
centri manufatturieri por la fondazione di alcune scuole industriali, ma 
i risultati furono assai mediocri, perchè dapprima occorreva pensare ngli 
insegnanti, pei quali mancano gli istituti necessari. 

2 Non occorre osservare che, essendo impossibile che un docente ruc- 
colga in só la necessaria competenza in tutti i rami dell'industria chimica, 
converrà suddividere l'insegnamento e limitarlo a quelle lavorazioni che 
interessano il nostro Paese. 

3 Il prof. Gianoli ha senz'altro consigliato la Presidenza a volersi fur 
rimborsare dal Comune le spese che sostiene, per destinare i fondi all'ac- 
quisto del materiale moderno di sperimentazione, attinché la Societa d'ln- 
coraggiamento diventi un centro di studi e di ricorche per i dottori in 
chimica e per gli ingegneri. 
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ESPOSIZIONE INTERNAZIONALE DELLE INDUSTRIE E DEL LAVORO 


A TORINO NEL 1911. 


GLI EDIFICI 
(PADIGLIONE DELL'INGHILTERRA - GALLERIA DELLE MACCHINE). 


Nell'ottobre 1908 l’onorevole David Lloyd George, pre- 
sidente del “ Board of Trade „ costituiva uva speciale Com- 
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La Commissione interpellò oltre a seicento Ditte indu- 
striali, lo Camere di Commercio inglesi e straniere dell’In- 
pero ed i vari Consoli inglesi all’estero, e nella sua relazione 
— pur facendo notare i vari svantaggi delle Mostre Inter- 
nazionali e le cause che attualmente ne rendono meno sentito 
il bisogno — concluse dichiarando opportuno da parte del- 
l'Inghilterra di seguire la Francia, la Germania, l’Italia e 
l'America ovunque queste nazioni organitzassero delle Mostre 
Internazionali od andassero esse stesse a concorrere sù vasta 
scala. Ammessa quindi questa necessità, prodotto di consi- 
derazioni politiche e delle attuali condizioni della produzione 
e concorrenza del mercato mondiale, la Commissione stabili 


missione sotto la Presidenza di sir Alfred Bateman per stu- | la massima — fino allora non sempre osservata — di dare 
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Fig. 1. Pianta topografica degli edifici: Palazzo Inghilterra - Colonie inglesi - Macchine in azione - Stampa. | 


A Inghilterra; B Colonie inglesi; C Generatori di vapore; D Centrale termoelettrica; E Serbatoi dell’acqua di condensazione; 
I° Pompe pel servizio dell’acqua di condensazione; G Macchina continua per la carta; H Palazzo del Giornale. 


all'intervento Brittannico un'importanza adeguata a quella 
della Nazione. 

Sotto questi favorevoli auspici, colla Presidenza d’onore 
di Giorgio V e con a capo il Commissario generale sig. Ulick 
Fitzgerald Wintour, sorse appunto all'Esposizione di Torino 


diare la convenienza per la Gran Brettagna di prendere parte 
alle grandi Esposizioni Internazionali e per proporre i mezzi 
più adatti ad ottenere per la Nazione il massimo vantaggio 
morale e materiale dai sussidi dedicati dal Governo alle Mo- 
stre inglesi all’estero. 
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la Sezione Brittannica la quale per estensione ed importanza 
costituisce appunto un’immediata applicazione delle conclu- 
sioni della Commissione inglese. 

Gli edifici (A) sorgono nel vivo dell’Esposizione col gruppo 
delle Gallerie destinate alla Meccanica in azione ed al Gior- 
nale presso l’ingresso secondario sul Corso Raffaello, ed oc- 
cupano 8200 mq. col padiglione frontale e 12.000 mq. colle 
gallerie che sono in comunicazione diretta con quella in cui 
fanzioneranno le macchine delle altre nazioni. ; 

Il padiglione principale si svolge in curva assecondando 
quella degli edifici della Fontana monumentale — conservata 
ed abbellita dopo l’Esposizione del 1898 — il progetto è do- 
vuto agli ingegneri Fenoglio, Molli e Salvadori e la sua ar- 
chitettura, come quella di tutti gli edifici dell’ Esposizione, 
si ricollega allo stile Piemontese del 700 — poderosamente 
affermato a Torino dal Juvara — interpretato però colla li- 
bertà consentita a questo genere di costruzioni. 

La parte centrale del padiglione principale si eleva a 
due piani incorniciati da un frontone sul quale campeggia 
in rilievo lo stemma inglese, con due griglie ai lati sormontate 
dalla corona imperiale e più indietro si eleva a ben 40 metri 
la cupola del salone d’onore. 

A destra ed a sinistra del corpo centrale si svolge un 
porticato sostenuto da colonne binate coperto a terrazzo, il 
quale finisce alle due estremità con due tempietti circolari 
sormontati da due cupole minori su disegno analogo a quella 
centrale. 

Come tutti gli altri padiglioni anche questo viene co- 
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partire dall'entrata sulla Rotonda d'onore, le macchine pre- 
sentate dall’Italia, Francia, Stati Uniti, Germania e ad esse 
in fondo alla Galleria seguiranno il locale delle Stazioni cen- 
trali termo-elettriche (D) e quello dei generatori di vapore (C). 
Per ragioni di spazio i macchinari della Svizzera, del 
Belgio e dell’ Ungheria occuperanno parte della vasta Gal- 
leria dell’Elettricità. 
La Centrale elettrica destinata a sviluppare tutta l’energia 
di cui abbisognerà l’Esposizione : per il funzionamento delle 
macchine per le diverse industrie e per i servizi tecnici, 
consta di diverse unità di diverso tipo: a vapore (turbomo- 
tori e motrici orizzontali e verticali a stantuffo), a gas povero 
e ad olio pesante (quest’ultimo tipo, specialmente, avrà una 
solenne affermazione nell’Esposizione, essendo presentato da 
moltissime Ditte costruttrici sia italiane che estere) ed ognuna 
sarà accoppiata al suo alternatore. 
A formare le varie unità concorrono le seguenti Ditte : 
Tosi, con una turbina a vapore di 8500 KW, un motore 
a vapore compound di 800 HP e due motori ad olio pesante 
di 1000 HP; 
Swidersky con una turbina a vapore di 1000 KW e 
due motrici, Puna verticale e l’altra orizzontale, ciascuna di 
800 HP; 
Sulzer con un motore Diesel di 1000 HP; ed infine 
Langen e Wolf con un motore a gas povero di 600 HP 
ed uno ad olio pesante di 800 HP. 
Le costanti adottate per l'energia elettrica sviluppata 
quelle stesse della Centrale Elettrica Municipale: 6400 V. e 
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Fig. 2. Sezione trasversale del Falazzo delle macchine. 


struito tutto in legno; le pareti interne sono formate da in- 
cannicciati intonacati e quelle esterne di getti in stucco for- 
mati sul posto colle solite armature di fili di ferro e legno. 
La copertura degli edifici più bassi è in lamiera zincata, 
quella delle cupole in ardesia artificiale “ stabilit ,,. 

Dal salone e da uno dei tempietti d’estremità si accede 
alle grandi Gallerie che si svolgono a C con uno dei lati pa- 
ralleli prolungato e comunicante colla Galleria delle macchine: 
quelle, come questa, sono metalliche, con una larghezza mas- 
sima di 45 m. per una lunghezza di 145 m. alla corsia prin- 
cipale, ed in esse si raccoglierà tutta la Mostra Inglese con- 
sistente essenzialmente in macchinario, la maggior parte del 
quale sarà in fuuzione. 

Quasi di fronte al padiglione principale, oltre la Fontana 
monumentale, in mezzo ai verdi prati che scendono al Po, 
l'Inghilterra ha posto i padiglioni delle sue Colonie (B). 

La Galleria delle macchine di tutte le altre Nazioni è per- 
pendicolare alla corsia principale delle Gallerie Inglesi e si 
svolge lungo il Corso Massimo d’Azeglio per una lunghezza 
massima di 220 m., con una larghezza massima di 80 m.: 
essa è divisa in 5 campate di cui tre di 10 m. e due centrali 
di 25 con un'altezza dal suolo al piano d’imposta delle ca- 
priate di 7 m. per le prime e di 11 per le seconde. 

Questa Galleria non ha propriamente una fronte decorata 
e ad essa si accede oltre che dalle Gallerie Inglesi, dal Pa- 
lazzo del Giornale (H) — disposto diagonalmente fra questa 
galleria e quella principale inglese — e dalla Rotonda d’onore 
fronteggiante l’ingresso secondario sul Corso Raffaello, ove 
questa Galleria ha per simmetrica a sinistra quella egual- 
mente importante dell’Elettricità. 

In questa Galleria troveranno posto, successivamente a 


50 frequenze, e questo allo scopo di poter utilizzare la cor- 
rente municipale tanto nel periodo di avviamento, quanto 
come riserva ad Esposizione aperta, ed infine nel periodo 
finale. 

I generatori di vapore consteranno di caldaie Tosi per le 
sue motrici e di una batteria di due caldaie Babcock di 574 mq. 
di superficie riscaldata ognuna: il caricamento sarà per tutte 
automatico ed il tiraggio si effettuerà con camini ad aspira- 
zione meccanica del sistema dell'ing. Prat. Alla condensa- 
zione si provvederà mediante due pompe orizzontali, ciascuna 
della portata di 300 litri al 1”, azionate luna da un motore 
ad olio pesante e l’altra da motore elettrico; le quali, impian- 
tate presso le rive del Pu (F), ne solleveranno l’acqua in due 
vasti bacini (£) capaci di una riserva per 8 ore a pieno 
carico. 

Le spese di impianto e di esercizio del macchinario ci- 
tato occorrente per ì servizi tecnici dell’Esposizione, vengono 
ripartiti nel modo seguente: la Commissione Esecutiva ese- 
guisce a sue spese le fondazioni per i diversi macchinari, 
mentre il montaggio è a carico totale dell’Espositore. Per 
quanto riguarda il personale di servizio delle motrici e di 
tutti gli apparecchi accessori, questo viene fornito dall’ Espo- 
sitore dietro compenso da parte-della Commissione, la quale 
provvede anche i combustibili, i lubrificanti e gli altri mate- 
riali per l’esercizio. 

Ragioni ovvie di convenienza mi impediscono di accen- 
nare per ora ad alcuni nomi di Espositori di questa Galleria; 
basti dire che tutto lo spazio è stato prenotato e che saranno 
rappresentate tutte le migliori Ditte italiane ed estere. 

Ing. IraLo BERTOGLIO. 
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Aeronautica. 


PALLONI ORDINARI E DIRIGIBILI 
PER L’ING. E. FORLANINI. 
(Cont., vedi L’Industria, 1910, pag. 455, 483 e 502). 


Vediamo qualcuno dei dirigibili più noti. 

Citiamo prima il dirigibile Zeppelin * del 1908, quello che ha 
fatto il viaggio di 600 chilometri da Friedrichshafen a Berlino 
che fu distrutto a Ecterdigen e che provocò la grande sotto- 
scrizione nazionale tedesca pei dirigibili Zeppelin. Esso era co- 
stituito, come tutti i dirigibili Zeppelin, da un corpo cilindrico, 
con due punte ogivali, diametro 13 m., lunghezza 136: il 
volume esterno di questo corpo era di poco più che 16000 mc. 

Aveva due motori da 110 cav. ciascuno, capaci di im- 
primergli una velocità propria di km. 50,600 secondo misure 
dello stesso Zeppelin. Da questi dati si può dedurre, senza 
tediarvi con cifre inutili, che la forza richiesta per lavan- 
zamento di questo dirigibile, era circa doppia, poco più, 
di quella occorrente per un Leonardo da Vinci della stessa 
cubatura. 

In questo dirigibile, sono evitate le grandi resistenze 
accessorie dei cordami, dei tubi e della gualdrappa del 
La France: le tre navicelle sono quasi aderenti al corpo 
del pallone e sono assicurate alla grande armatura in- 
terna del medesimo, con poche membrature rigide; le resi- 
stenze relative sono quindi abbastanza piccole. Ma vi sono 
due cause importanti di anmento della resistenza. Prima 
causa, la forma eccessivamente allungata del corpo del pal- 
lone: ho già avuto occasione di accennare come il rapporto 
più conveniente fra lunghezza e diametro sia da 3 a 4. Au- 
mentando questo rapporto, la resistenza, a pari volume, au- 
menta: in principio aumenta di poco, ma col crescere del- 
l'allungamento, l'aumento è più rapido; cioè la differenza di 
resistenza fra due involucri di egual volume, lunghi 4 e 6 
olte il loro diametro è ancora relativamente piccola, ma di- 
venta grande quando, sempre a pari volume, la lunghezza 
diventa 10 e quasi 11 volte il diametro, come nel pallone 
Zeppelin, lungo 136 m. su 13 di diametro. La seconda causa di 
aumento di resistenza dello Zeppelin dipende dal fatto che 
il suo involucro esterno non è teso da una pressione interna, 
come negli altri dirigibili, ma è semplicemente collocato di- 
steso sull’armatura interna, entro la quale stanno i palloncini 
a gas. 

Sotto la pressione del vento relativo, l'involucro esterno 
forma quindi dei leggieri avvallamenti che, alterando la su- 
perficie esterna continua e liscia del solido, devono necessa- 
riamente produrre un aumento di resistenza. Aggiungo che 
le quattro eliche di propulsione, collocate sui due fianchi, 
provocano una forte corrente che lambe i fianchi del dirigi- 
bile ed aumenta sensibilmente la resistenza. 


E però giusto riconoscere che questi vari difetti non 


sono intrinseci al tipo Zeppelin, tipo che si potrebbe adot- 


tare togliendo questi difetti, ed allora se ne avrebbe un di-- 


rigibile paragonabile al Leonardo da Vinci dall'importante 
punto di vista della resistenza alla marcia. 

Ciò che mi dà occasione di osservare incidentalmente 
come il tipo Zeppelin, indipendentemente dalla resistenza al 
movimento, abbia il grave difetto intrinseco di non poter 
essere rapidamente vuotato, come gli altri dirigibili in genere, 
‘col lasciar sfuggire il gas; il gas può essere lasciato sfuggire 
anche col tipo Zeppelin, ma Pinvolucro esterno resta sempre 
pieno d’aria e teso sulla grande armatura interna del diri- 
gibile, offrendo così, quando il dirigibile è ormeggiato a 
terra all'aperto, un bersaglio eccessivo se il vento è di tem- 
pesta; è per questo grave difetto che il Zeppelin N. 2 andò 
recentemente distrutto a Wartburg. ? 

Vediamo ora brevemeate qualche dirigibile francese. 

Ecco il dirigibile Ville de Paris (fig. 7). Esso richiede una 
forza motrice, secondo i dati che ho potuto raccogliere, e 
sempre a pari velocità e volume, circa tripla di quella ri- 


1 L’Industria, 1908, pag. 505. 

2 A rigore però non è impossibile, ma soltanto difficile il togliere 
anche questo difetto, provvedendo perchè l'involucro esterno sia disposto 
in guisa da poter essere tolto in certo modo, 
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chiesta dal Leonardo. Qui abbiamo ancora, alquanto dimi- 
nuite in confronto del pallone La France le resistenze dei 
cordami e della navicella staccata; i cordami metallici e 
sottili, sono poco visibili nella proiezione; sopratutto poi ab- 
biamo una forte resistenza del così detto impennaggio costi- 
tuito come si vede da 8 palloncini cilindrici. 

L’impennaggio è un organo indispensabile nei dirigibili; 


Fig. 7. Dirigibile Ville de Paris. 


il tempo ristretto non mi concede di parlare della sua fun- 
zione. Questo genere d'impennaggio è certamente comodo, 
sicuro e di facile esecuzione, ma questi pregi sono acqui- 
stati troppo a caro prezzo: verosimilmente la resistenza di 
questo impennaggio assorbe da sola quasi una metà della 
potenza del motore. | 

Il dirigibile Ville de Nancy (fig, 8) è poco dissimile dal 
suo confratello che abbiamo ora veduto. 

Altro dirigibile francese, il République (fig. 9) del tipo 


Fig. 8. Dirigibile Ville de Nancy. 


Lebaudy: questo dirigibile fu distrutto dal noto terribile di- 
sastro che costò la vita a tutto l’equipaggio, disastro pro- 
vocato dalla rottura di un’elica. 

Questo dirigibile, della cubatura di 3700 mc., aveva un 
motore di 70 HP capace d’imprimergli una velocità propria 
di 42 km. Dal solito raffronto, risulta che per esso la forza 
motrice richiesta era circa quadrupla di quella occorrente 
pel tipo Leonardo. Una tale sproporzione non è però dovuta 
in tutto alla differenza delle due resistenze all’avanzamento, 


Fig. 9. Dirigibile République. 


ma é a ritenersi che sia dovuta, in misura non piccola, anche 
alla cattiva utilizzazione della forza motrice. 
Per quanto riguarda la resistenza all’avanzamento si vede 


che non sono poche le funi e le membrature rigide che de- 


vono fendere l’aria in traverso durante il moto; una grande 
resistenza è provocata certamente anche dal piano rigido 
inferiore, di stabilità, al quale è collegata la navicella. 
Circa la cattiva utilizzazione della forza motrice, essa 
devesi attribuire certamente alla forma delle eliche, di quelle 
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malaugurate eliche, che, col loro roteare turbinoso, a 1000 
giri al minuto, sono state la causa diretta del disastro. Del 
resto l’errore di adottare delle eliche a piccolo passo e ro. 


Fig. 10. Dirigibile militare italiano 1-bîs. 


tazione rapidissima è un errore nel quale sono caduti un po’ 
tutti ed io sono fermamente convinto che il tipo di eliche 
adottate per la prima volta nel Leonardo, a passo grandis-- 
simo e rotazione lentissima, finirà a poco a poco per essere 
adottato da tutti nei dirigibili futuri. 

Tutti coloro che hanno potuto vedere il Leonardo in 
marcia sono rimasti colpiti dalla lentezza della rotazione 
delle sue eliche, paragonata colla velocità del dirigibile; tale 
lentezza costituisce un evidente vantaggio per la sicurezza 
contro eventuali rotture; ma, oltreciò, e sopratutto, questa len- 
tezza, dovuta al forte passo delle eliche rispetto al loro dia- 
metro, corrisponde alla migliore utilizzazione della forza 
motrice. L’argomento è disgraziatamente troppo tecnico e 
troppo lungo perchè possa essere qui sviluppato e non mi 
resta che pregarvi di volermi credere sulla parola. Aggiungerò 
solo che le eliche del Leonardo furono adottate in seguito 
ad una lunga serie di esperienze su modelli, mettendo questi 
modelli in condizioni AL a quelle delle eliche di un 
dirigibile. 

Da ultimo, ecco ancora il nostro dirigibile militare 1-bis 
(fig. 10) dovuto alla intelligenza, tenacia e patriottismo dei va- 
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inferiorità possa essere compensata da altri pregi. L'/-bis ha 
una cubatura di mc. 3450 e un motore di 120 cavalli capace 
di imprimergli una velocità di 54 km. allora. 

Anche ritenendo, secondo quanto si dice, che i 120 HP 
del motore non siano mai stati tutti impiegati e che i 54 km. 
di velocità siano ottenuti collo sviluppo di soli 100 HP di 
forza, il solito raffronto porta a concludere che la forza richiesta 
dall’/-dis è tuttavia leggermente superiore al doppio di quella 
occorrente pel tipo Leonardo. Ciò si spiega per il forte al- 
lungamento rispetto al diametro, per il fatto della navicella 
staccata e sopratutto per la solita resistenza delle funi, delle 
quali si può * dire ad un di presso, per ogni fune un ca- 
vallo di forza. 

Dei vari altri dirigibili odierni, il Parseval, il Gross, il 
Rulemberg e molti altri si può dire in genere quanto ho già 
detto dei pochi a cui ho accennato. E (Continua). 


Apparecchi di sollevamento 
e di trasporto. 


IMPIANTO DI TELFER PEL TRASPORTO DI COKE 
PER L'OFFICINA DEL GAS A BOVISA 
DELLA DITTA CERETTI & TANFANI DI MILANO. 


Scopo dell'impianto è di trasportare e mettere in depo- 
sito il coke, togliendolo da tramogge situate fuori della sala 
dei forni ed alimentate continuamente da due conveyors che 
lo ricevono all’uscita delle storte a gas. 

Le condizioni principali alle quali l’impianto (fig. 1) deve 
rispondere sono: funzionamento semplice e sicuro; scarico 
automatico delle benne nel deposito; soppressione assoluta 
di urti e scosse al coke durante la messa in deposito. 

L'altezza massima del coke nel deposito è di m. 6; l’area 
occupata è di m. 50 X 85, quindi una capacità di circa 11.000 
tonnellate. 

L’impianto (fig. 2-4) si compone di due linee pensili in 
forma di U, normalmente indipendenti l’una dall’altra; solo 
eccezionalmente un piccolo tratto di raccordo permette di 
metterle in comunicazione. 

Al minore dei tre lati di ognuna di queste linee, fa 
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Fig. 1. Vista prospettica dell'impianto di ¿elfer dell'officina del gas di Bovisa. 


lenti ufficiali della Brigata Specialisti del Genio Militare e del 
loro illustre comandante il colonnello Moris. Tutti sappiamo 
che è uno dei migliori tipi di dirigibili e che ha fatto le sue 
prove; qui io ne parlo soltanto dal punto di vista che ci ha 
finora occupati, cioè della forza motrice richiesta per l’avan- 
zamento, forza che, anche per |’ /-bis, è molto superiore a 
quella occorrente pel tipo Leonardo; non escludo che tale sua 


capo uno dei conveyors più sopra accennati, che scarica in 
modo continuo il coke entro una tramoggia, munita all'estre- 
mità inferiore di chiusura a rotazione. 


1 Le funi non sono molto visibili nella figura che è riprodotta da una 
fotografia piccola; devono però necessariamente essere numerose, almeno 
una cinquantina. 
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Le due linee pensili sono pressoché uguali fra loro e, 
come s'è detto, hanno la forma di due U U coi lati maggiori 
nel senso della lunghezza massima del deposito ed i minori 
normali ai primi e ad essi raccordati con archi di circolo; 
giacciono in un piano orizzontale a m. 9,50 sopra il suolo. 

Queste linee pensili sono costruite con rotaie speciali 
d'acciaio a doppio fungo aventi un’altezza di mm. 130 ed un 
momento di resistenza di 58 cm. rinforzate con travi armate 
di ferro e sostenute ogni sei metri da cavalletti pure di ferro 
solidamente ancorati al suolo in blocchi di beton. 

Questi stessi cavalletti sostengono, a mezzo di grosse 
travi a doppio T, le rotaie di corsa pei ponti scorrevoli, pa- 
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gono continuamente in contatto elettrico coi conduttori della 
linea pensile. 

I vagoncini (fig. 5-8)in numero di due per ogni linea sono 
costituiti da un carrello e da un cassone con sospensione. 

Il carrello è formato da una intelaiatura e ruote a gola 
d'acciaio fugo, per ridurre al minimo gli attriti; i cuscinetti 
sono & sfere e gli ingranaggi a chevrons. 

All’intelaiatura è fissato un motorino elettrico della po- 
tenza di 1 1¿ HP capace di imprimere al carrello una velo- 
cità di traslazione di m. 1,10 al secondo. 

Un freno elettromagnetico entra in azione non appena 
viene tolta la corrente al motore di traslazione. 
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rallele fra loro e disposte nel senso della massima lunghezza 
del deposito. 

I ponti scorrevoli sono delle travi paraboliche a doppia 
parete con una luce netta di 23 metri, appoggiano alle estre- 
mità su carrelli a tre ruote; una trasmissione che collega i 
due carrelli di un ponte permette, mediante la manovra di 
manovelle, di spostarlo parallelamente a sé stesso nel senso 
della lunghezza del deposito. 

Robuste tenaglie manovrate con un volantino a mano 
fissano il ponte alle rotaie su cui scorre perchè non si muova 
sotto l’azione del vento. 

Ai ponti scorrevoli è applicata una rotaia a doppio fungo 
che, mediante aghi di raccordo, permette costantemente ai 
vagoncini il passaggio da un ramo all’altro di una linea 
pensile. 

Parallelamente alle rotaie e agli aghi di raccordo suaccen- 
nati si sviluppa una condotta elettrica per corrente trifuse a 
165 volt con conduttori di ferro a T e isolatori di porcellana. 

1 conduttori sul ponte scorrevole in corrispondenza degli 
aghi di raccordo terminano pure con aghi che si manten- 


Fig. 2-4. Impianto di telfer 


dell’officina del gas di Bovisa. 


Un altro motore della potenza di 1'/ HP serve pel sol- 
levamento del cassone. 

Un arganello a vite perpetua, comandato direttamente dal 
motore è capace di sollevare il cassone carico con una velo- 
cità di cm. 83 al secondo. 

Un freno elettromagnetico diana la stabilità del ca- 
rico quando non deve discendere. 

Il carrello è inoltre munito di trolleys per la presa di 
corrente e di interruttori di sicurezza che ‘agiscono in caso 
di mancanza «i sorveglianza da parte del personale addetto 
al funzionamento dell'impianto. 

Il funzionamento di un vagonetto è il seguente: 

Quando un vagonetto arriva sulla linea pensile in corri- 
spondenza di uno scivolone alla sortita del coke, il cassone 
si trova nella sua posizione più alta. 

Arrivando, s'interrompe automaticamente la corrente elet- 
trica del motore di traslazione; da questo momento il funzio- 
namento automatico cessa ed il vagonetto è completamente 
comandato e manovrato da un operaio. ' 

Perciò sono disposti presso gli scivoloni dei conduttori 
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Fig. 5. 


speciali indipendenti dagli altri che 
permettano di far marciare il vago- 
netto, far discendere o rimontare il 
cassone, indipendentemente dal con- 
troller automatico che serve alle 
differenti manovre del deposito. 

Mediante il controller speciale il 
vagonetto appena giunto vien con- 
dotto dall’operaio davanti ad uno sci- 
volone. 

Quando è fermo, l'operaio fa di- 
scendere il cassone fino all’altezza 
dello scivolone, dove automaticamente 
il suo fondo si richiude; dopo caricato 
il cassone è fatto risalire, e non ap- 
pena viene a spostare la leva del 
controller comincia il funzionamento 
automatico. 

Il vagoncino si mette in marcia 
verso il deposito correndo sulle ro- 
taie pensili, per mezzo del raccordo e 
passa sul ponte scorrevole; arrivato 
al punto dove il coke deve essere 
scaricato la ‘corrente è interrotta, 
agisce il freno automatico, il vago- 
netto s'arresta, ma invertendosi tosto 
la corrente, il cassone discende finchè 
non trova il suolo od il coke scari- 
cato prima, il suo fondo si apre e ne 
esce dolcemente il contenuto senza il 
minimo urto. 

Invertendo di nuovo la corrente, 
il cassone risale fino al carrello e 
giungendovi si interrompe la corrente 


Fig. 6. 


Fig. 5 e 6. Viste prospettiche del vagoncino. 
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Fig. 7 e 8. Viste di fianco e di fronte del vagoncino. 
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del motore di sollevamento chiudendosi il circuito del mo- 
tore di trasformazione ed il vagonetto riprende la sua marcia 
verso la tramoggia di carico. 

Nel tempo in cui questo vagonetto ha fatto il suo viaggio 
l’altro si è riempito di coke ed è pronto per mettersi in marcia. 

Due uomini sono sufficienti pel servizio dei due ponti e 
relative linee pensili, giacchè essi lavorano alternativamente, 
le scariche delle due batterie di forni avvenendo ad ore al- 
ternate, come abitualmente si usa. 

Con questo impianto quindi si economizzano sei uomini 
per ogni due batterie di forni e poichè tre sono i turni e le 
squadre di lavoro nella giornata di 24 ore — ogni turno e 
squadra lavorando 8 ore — così si ha una economia di 3 X 6 
ossia 18 uomini nelle 24 ore, più 2 cavalli. In totale pertanto 
una economia di circa L. 75 per giorno e ciò per la messa 
in deposito di approssimative tonn. 120 di coke in 24 ore. 

L’impianto è costato circa L. 150.000 ed il consumo di 
energia elettrica è di 6 HP, sempre pel fatto che o l’uno o 
l’altro dei due ponti e linee pensili lavorano; epperò è facile 
calcolare le spese d’esercizio. Esse ammontano, computando 
ammortamenti, interessi, ecc., a L. 1 per tonnellata di coke 
messa a deposito, mentre lo stesso lavoro fatto senza questo 
impianto costava circa L. 1,80 per tonnellata per tener conto 
della manutenzione binari, vagonetti Decauville, ecc. 

Ma non è solo l'economia nella spesa d’esercizio, cioè per 
la messa a deposito del coke che occorre tener di vista, ma 
sibbene anche il fatto, di non minor importanza, che con que- 
sto impianto il coke viene trasportato e messo a deposito 
senza esser menomamente frantumato, quindi è conservato 
in grossi pezzi e come tale notoriamente venduto a prezzo 
assai più elevato di quello in piccoli pezzi. 

In conclusione, quindi, economia d’esercizio, migliore con- 
servazione del coke, minori difficoltà colla mano d’opera in 
ragione del forte numero in meno di uomini impiegati per lo 
stesso servizio, minori difficoltà in caso di scioperi. 

Quest'impianto fu completamente costrutto dalla Ditta 
Ceretti & Tanfani di Milano (Bovisa). 


Apparecchi 
di misura e d’osservazione. 


DI UN NUOVO COLTRO DINAMOMETRICO PER LA DETERMINA - 
ZIONE DI ALCUNE CARATTERISTICHE FISICO-MECCANICHE 
DEL TERRENO. 

(Da una comunicazione del prof. Federigo Glordano alla R. Accademia dei 

Lincei), 


(Continuaz. e fine, v. L’Industria, 1910, pag. 616). 


III 


Come il principio esposto trovi attuazione, è dimostrato 
dallo schema fig. 2. 

Il coltello dinamometrico A è formato di due lame d'ac- 
ciaio sottili ed affilate, aventi in comune lo spigolo tagliente 
ed applicate ad un carrellino B in modo tale che siano libere 
di compiere un piccolo movimento angolare relativo: il mo- 
vimento loro concesso è però solo quello consentito dalla 
insensibile deformazione della capsula dinamomelrica C ! in- 
terposta a mezzo di opportune braccia fra le due lame, che 
in tal guisa possono disporsi a formare tra loro un angolo 
acuto quanto si vuole. Le azioni che si esercitano sulle faccie 
del cuneo, trasmesse alla capsula dinamometrica, sono indi- 
cate o registrate dal manometro D. | 

Si determina, con due serie di letture o due diagrammi, 
lo sforzo netto di trazione P del coltro operante un taglio 
verticale della voluta profondità h; contemporaneamente si 
nota lo sforzo Q sulla capsula dinamometrica: i corrispon- 


denti sforzi per unità di lunghezza del taglio a e 2 la te- 


h h 
nacitá © riferita alla stessa unità di lunghezza, il coefficiente f 
di attrito e adesione, la pressione p che il terreno esercita 


1 Vedi Giorpano, Le ricerche sperimentali di meccanica agraria, Mi- 
lano, 1905, pag. 132. 
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per unità di superficie sulle lame che vi si internano, l’an- 
golo « del tagliente, la larghezza a delle lame ed il braccio c 
della reazione Q opposta dalla capsula — sono legate da una 
equazione la quale naturalmente dipende dal disegno e dal 
modo di attacco dello speciale coltello. Può, ad esempio, 


pb" \ 


E Na a 


Fig. 2. 


essere una delle lame fissata al carrello e l’altra articolata 
con essa a mezzo di lastra sottile, flessibile e tuttavia atta 
a resistere anche allo sforzo che vi inducono le azioni nel 
piano della lama (attrito e adesione); oppure possono le due 
lame F G essere applicate a un dipresso come allo schema 
fig. 3: spinte cioè entrambe da una rigida traversa poste- 
riore H che vi appoggia con l'intermediario di due serie di 


Fig. 8. 


sferettée d'acciaio, ecc. Considerando questo secondo caso per 
fissare le idee, e designato con A il diametro delle sferette, 
con f, il coefficiente d'attrito volvente che loro corrisponde, 
si ha (v. fig. 4): 


P_2 
0 5K 


QS + PÎ)[sona+/(1+ cos a)] + +, 


Fig. 4. 


d’onde, determinato f con ben noti procedimenti, si ricava 
il valore della lenacila rt. 

O meglio — costruito il coltello in guisa da poter mu- 
tare « in un diverso angolo «' (come è facilissimo), e ripetute 
le osservazioni ottenendo, in luogo di Pe Q, i valori P' 
e Q' — si stabilirà fra queste nuove grandezze, ritenute le 


aa a - A PA AAA A v-- — _- | — A A n fn È 


altre costanti, un’equazione analoga alla (1), che, con essa 
combinata, permetterà di calcolare 


(2) f=90 i 

a 

e quindi dalla (1) si ricaverà 7, ammesso che t, almeno fra 
certi limiti, non dipenda da «. 

Se si ha il dubbio che la pressione del terreno non si 
distribuisca con uniformità sulla larghezza delle lame, come 
nella (1) fu ammesso — o se si hanno altre incertezze — si 
potranno compiere nuove serie di letture con angoli diversi 
del tagliente onde stabilire altre equazioni che, in sistema 
con le precedenti, permettano di calcolare o di verificare le 
grandezze indeterminate o incerte. 

Al solito modo, con successivi e diversi approfondamenti 
del coltro, si potrà rilevare, se del caso, il modo di variare 
di fe di t con la profondità. Ed a controllo o a migliore 
studio di quelle caratteristiche, si potrà anche determinare 
la posizione della risultante delle resistenze opposte dal ter- 
reno, con l’applicare il coltro ad un sistema oscillante trat- 
tenuto da apposito dinamometro, secondo il principio del- 
l'ing. Paolo Ceresa-Costa, attuato anni sono dall’ Ufficio tecnico 
della Federazione italiana dei Consorzi agrari: per ragioni 
evidenti sarà tuttavia opportuna anche qui la sostituzione di 
una capsula dinamometrica al dinamometro a molla. 


IV. 


Appare di qui tutto un campo nuovo di studi, ma con- 
verrà anzitutto proce:lere, come si ha in animo di fare, a 
sistematiche indagini di laboratorio. Lo strumento adatto, 
poco diverso di quello proponibile per il pratico uso, risulta 
schematicamente dalla fig. 5: il coltro A, con due capsule 
dinamometriche C, Ce per maggior delicatezza della misura, 
può agire su impasti omogenei o terre compresse nella cas- 


Fig. 5. 


setta B, munita di fenditura senza o con schermi scorrevoli 
per trattenere il materiale finchè non vi penetra il coltro. 
Qui sarà facile determinare direttamente il valore dello sforzo 
specifico p necessario a comprimere il materiale per uno 
Spessore s uguale a metà di quello del coltro, e sarà facile 
anche di constatare con esploratori di pressione! la distanza 
sino alla quale per effetto del taglio il mater:ale si addensa, 
così da poter assegnare alla cassetta B una sufficiente di- 
mensione trasversale. Per la più completa analisi dei feno- 
meni, potrà risultare conveniente, in laboratorio, la non dif- 
ficile costruzione di un coltello provveduto di un maggior 
numero di capsule, allo scopo di determinare direttamente 
gli sforzi di attrito e di adesione sulle lame o altri elementi. 
Si dovrà rilevare l’effetto di una stretta e sottilissima lama 
anteposta al tagliente del cuneo — nonchè l’effetto del pro- 
lungamento posteriore delle lame secondo piani paralleli, 
come si ha in certi coltri di aratro, nei vomeri e nelle 
vanghe, ecc., ecc. 

Ricerche tutte che si spera possano recar qualche luce 
sulla natura e sulle leggi di variazione della cosidetta lena- 
cità delle terre, sui fenomeni che accompagnano la penetra- 
zione nei diversi terreni di molti organi delle macchine agrarie 


. 


1 Vedi il già citato volumo Le ricerche sperimentali, occ., pag. 134. 
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P— P — a (Q sen x — Q' sen a) _*/ 


1Q (1 + cos a) — Q'(1-+ cos a) ] 
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— i quali a lor volta ed a scopo di studio potrebbero anche 
essere costruiti in modo da permettere, come pel coltro, la 


` (P sen «x — I” sen 2) 


4 2 (P(1 + edi x) si P (1 + eos n) 


inserzione di capsule dinamometriche, così da arrivare al 
diretto studio analitico dei vomeri di aratri, delle vangheggie 
di estirpatori o coltivatori o scarificatori, degli assolcatori di 
seminatrici, ecc., ecc. 

È evidente poi la possibilità di estendere il procedimento 
ai campi di varie tecnologie — in particolare, superando 
qualche maggiore difficoltà d’attuazione, a quella della lavo- 
razione dei metalli. Ed infine non vha dubbio che gli ana- 
loghi accorgimenti sperimentali, aggiungendosi ai noti artifizi 
immaginati per constatare il modo e la misura delle defor- 
mazioni, gioveranno a confermare e completare le acute in- 
dagini dei matematici in ordine alle azioni di contatto, di 
penetramento, ecc., insufficientemente seguite o sussidiate fin 
qui dalle riprove o dalle dimostrazioni sperimentali. 


Gas compressi. 


SULLE PRECAUZIONI DA AVERSI NELL'USO DEI RECIPIENTI 
CONTENENTI GAS LIQUEFATTI O COMPRESSI E IN PARTI- 
COLARE OSSIGENO E IDROGENO. 

(Note dell ing. C. Giaj-Tonua, /speltore dell'Associazione Industriali d'Italia 

per prevenire gli infortuni sul lavoro). 


(Contin. e fine, v.-L'Industria, 1910, pag. 490 e 508). 


I signori Bosshard e Hiiuptli citano alcuni casi di esplo- 
sioni di bombe di acciaio avvenute introducendo in esse con 
una pompa il gas ossigeno; in questi casi l’accensione fu 
senza dubbio causata da olio. Tale fu l’eplosione di una bomba 
di ossigeno avvenuta nell’anno 1895 in Londra, Fenchurch 
Street, per la quale un uomo rimase ucciso. Questo caso diede 
motivo alla costituzione della Commissione già ricordata. 

Si è pure osservato più volte, maneggiando bombe di 
ossigeno compresso, che l’olio impiegato a lubrificare viti e 
valvole si accende all'uscita del gas, cosicchè scappa fuori 
una fiaminella dall’apertura. In alcuni di questi casi si tro- 
varono arse le corde di cotone imbevute di grasso per la 
tenuta, l’anello di caoutchouc della valvola. 

Però le ricerche del Rasch ! dimostrarono che l’accensione 
di olio o di altre sostanze combustibili solide o liquide du- 
rante l’espansione di ossigeno è, in molti casi, da attribuirsi 
al fatto che particelle di ferro, ruggine o simili, le quali sfug- 
gono, coll'eftlusso di gas, dalla bomba, vengono, per effetto del- 
Vattrito contro le pareti del canale d’etHusso e per l’attivarsi 
di intensa e rapidissima ossidazione, rese incandescenti e ve- 
ramente bruciate. 

E già la Commissione inglese nel 1895 aveva trovato che 
capovolgendo una bomba di ossigeno compresso nella quale 
si trovavano particelle solide ed aprendo la valvola che ve- 
niva a trovarsi al disotto, si sprigionava una fiamma. 

Converrà che i rubinetti o le valvole non siano mano- 
vrati ripetutamente a brevi intervalli nel corso di ciascuna 
presa, come talvolta si divertono a fare gli operai; giacché 
in tal modo si inducono delle vibrazioni che aumentano i 
suddetti pericoli inerenti al distacco di particelle metalliche. 

Il dott. Lucas (V. Zeitschrift des V. D. I., 1909, S. 1767) 
non contrasta la spiegazione del Rasch, ma osserva che l'ac- 
censione può essere attribuita all’effetto dell’attrito di parti- 
celle solide soltanto quando si ha la libera espansione del 
gas dalla valvola di chiusura, cioè quando alla bomba non 
furono applicati nè valvola di riduzione nè manometro, come 
nella esperienza eseguita dalla Commissione inglese colla 
bomba rovesciata, o quando, esistendo la valvola di riduzione 
ed il manometro, non si trovino in questi segni di combu- 


1 H. Rascu, Die Zindungen durch verdichleten Sauerstoff und die Erplo- 
sions- Gefahr des Stickoryduls, 1904, 
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stione ma soltanto bruciato l'anello di gomma indurita della 
valvola di chiusura. Nelle accensioni che si verificano in pra- 
tica alla bomba è in generale inserito un manometro ed una 
valvola di riduzione ed è perciò dato occasione alla com- 
pressione. 

Adunque nei recipienti contenenti ossigeno od altri gas 
ossidanti si devono possibilmente escludere le materie grasse 
od oleose, potendosi fare la lubrificazione delle valvole e delle 
viti mediante glicerina, steatite, grafite, od altre sostanze non 
infiammabili. l 

I recipienti per ossigeno devono pure essere puliti ed 
asciugati accuratamente prima del loro riempimento, per eli- 
minare le particelle solide ed evitare il formarsi di frammenti 
di ruggine che possono venire portati all'incandescenza al- 
l’atto dell’apertura. 

È pure raccomandabile di impiegare ossigeno possibil- 
mente secco, e di anteporre un depuratore alla bomba che si 
vuol riempire di detto gas. Questo recipiente di depurazione 
può essere diviso in 6 parti mediante tessuti, allo scopo di 
collocare dell'amianto nei primi e negli ultimi due riparti e 
del cloruro di calcio a grana grossa nei due di mezzo. 

In Austria, il Consiglio Superiore di Sanità, nella sua 
seduta del 10-11 luglio 1909, ha dichiarato che il deposito 
delle bombe di ossigeno ad alta pressione nelle camere degli 
ammalati, od anche in locali vicini, è di pericolo e che per 
gli usi della terapia è meglio che l'ossigeno abbia una pres- 
sione di una o due atmosfere. Detto Consiglio ha perciò rac- 
comandato che l’ossigeno pervenga nelle infermerie ad una 
pressione massima di 60 atmosfere e che per l’uso nelle ca- 
mere degli ammalati venga travasato in gasometri aventi al 
massimo una pressione di una o due atmosfere. 

L’idrogeno offre pure molto pericolo di esplosione sebbene 
in sé non sia esplosivo. Ciò perchè forma coll'aria, quando 
vi é già nella proporzione di 8,7 %,, il gas tonante esplosivo 
e può dare esplosione fino ad un tenore di 75,5 °/,; possiede 
cioè limiti di esplosione molto discosti Puno dall’altro ed è 
in ciò sorpassato soltanto dall’acetilene. Il pericolo è ancor 
più grave, se l'idrogeno è mescolato con ossigeno in luogo di 
aria e diventa gravissimo con una proporzione di due parti 
in volume di idrogeno ed una di ossigeno, formandosi allora 
il vero gas tonante puro. 

Il dott. Lucas nota che il gas tonante esplode oltreché 
per accensione dovuta a fiamma od a scintilla, anche mediante 
il riscaldamento fatto fra 530° e 730°, giacchè, come risultò 
dagli esperimenti di Kraus, Meyer, Mitscherlich, il punto di 
accensione di questi gas è diverso secondoché il riscalda- 
mento si effettua in recipienti chiusi od aperti e dipende 
pure dalla capacità e probabilmente anche dal materiale del 
recipiente. Egli inoltre rileva dai lavori di Falk e Fitner che 
la pressione e le proporzioni dei componenti la miscela non 
hanno che insensibile influenza sulla temperatura di accensione 
e quindi sui limiti di esplosione. 

(Il gas tonante, come anche l'idrogeno puro, possono 
esplodere alla temperatura ordinaria quando si trovino in 
presenza di sostanze tinamente suddivise senza che queste 
siano riscaldate od accese, quali, ad esempio, platino fina- 
mente suddiviso (spugna di platino), polvere di vetro o di 
porcellana, carbone; queste ultime sostanze però non provo- 
cano l'accensione così prontamente come il platino. La spugna 
di platino condensa alla sua superticie l'ossigeno anche a 
temperatura ordinaria, perciò l'idrogeno si accende all’aria 
quando si fa passare sulla spugna di platino). 

Come abbiamo già detto per i recipienti contenenti me- 
scolanze infiammabili di gas, può avvenire che una bomba 
contenente gas tonante esploda all’atto dell’apertura per ef- 
fetto del calore di compressione, che determina in un punto 
della massa gasosa la temperatura di accensione. Il dott. Lucas 
dimostra col calcolo, considerando tale compressione come 
adiabatica, che un’accensione del gas tonante è possibile 
quando nella bomba vi siano più di 40 atmosfere di pressione, 
perché allora può essere raggiunta una temperatura supe- 
riore ni 560°. Ritiene che questa temperatura venga raggiunta 
ellettivamente, malgrado il disperdimento di calore attraverso 
le pareti metalliche, quando la compressione sia molto rapida. 
Ed osserva che è pure necessario, perchè avvenga l'esplo- 
sione, che nella bomba d'idrogeno vi sia contenuto 5,5 °% e 
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più di ossigeno, mentre una bomba di ossigeno potrà esplo- 
dere quando contenga 8,7 %/, e più di idrogeno. 

Per il prelevamento di ossigeno o di idrogeno dalle bombe 
con alta pressione, il dott. Lucas consiglia: 1° di aprire len- 
tamente la valvola di chiusura principale affinché la pressione 
che si genera nel luogo di attacco del manometro e della 
valvola di riduzione salga lentamente ed il calore sviluppa- 
tosi con questa compressione possa trasmettersi alle parti 
metalliche contigue e disperdersi nell'atmosfera; 2° di sgra- 
vare la valvola di riduzione prima di aprire la valvola prin- 
cipale affinchè i gas molto caldi non possano abbruciare 
l'anello di gomma della valvola di riduzione. | 

Il Rasch (vedi Zeit. des Ver. Deut. Ing., 1909, S. 1767) 
ritiene che piccole perdite delle valvole delle bombe conte- 
nenti idrogeno compresso possono generare nelle loro vici- 
nanze delle miscels d’aria esplosiva e che il pericolo debba 
essere prevenuto ponendo le bombe d’idrogeno all’aperto od 
in luoghi ben aerati, come pure ch'esse vengano trasportate 
soltanto in vagoni aperti. 

Invece il dott. Lucas osserva in proposito che, dovendo 
esistere nell’aria almeno 8,7 °/, di idrogeno per generare una 
miscela infiammabile e che d'altronde essendo l’idrogeno 
straordinariamente leggero, tanto che può diffondersi anche 
attraverso pareti di legno o di pietra asciutte, è presumibile 
che debhano avvenire forti disperdimenti dalle bombe af- 
finchè si mantengano quantità apprezzabili di idrogeno nelle 
loro vicinanze. 

Ma a prevenire esplosioni di bombe di ossigeno e di 
idrogeno compresso è sopratutto da curare che durante la 
fabbricazione di questi gas ed il riempimento delle bombe, 
venga evitata una pericolosa mescolanza fra essi. 

In tutti gli sviluppi di idrogeno e specialmente nella 
preparazione del gas idrogeno dall'acqua, zinco e acido sol» 
forico, dall'acqua e potassio-sodio metallico, dal vapore acqueo 
condotto sopra polvere di ferro incandescente a 800°, dal- 
l’acqua mediante lelettrolisi, deve badarsi che sia scagciata 
ogni traccia d’aria dagli apparecchi. 

E ritenuto come un buon mezzo di depurazione íl tratta- 
mento con lamina d’argento o con spugna di platino (che 
a 100° assorbe 980 volumi di idrogeno) in specíali forni di 
combustione. Il dott. Lucas crede più conveniente nella pre- 
parazione elettrolitica dei gas ossigeno e idrogeno, di curare 
l'analisi dei gas, far rivedere e ripulire gli apparecchi quando 
danno un gas non sufficientemente puro. 

In una fabbrica di ossigeno e di idrogeno per via elet- 
trolitica, in conseguenza di inavvertiti scambi di recipienti 
all’atto del riempimento, può essere compresso uno dei due 
gas in un recipiente che contiene ancora una certa quantità 
dell'altro; resta allora formata una pericolosa mescolanza dei 
due gas. 

Ad evitare questi scambi di recipienti il Regolamento 
tedesco prescrive una disposizione che indica all’operaio la 
destinazione del recipiente e precisamente stabilisce che gli 
organi di chiusura delle bombe abbiano movimento destrorso 
per l'ossigeno, l'acido carbonico e tutti gli altri gas non idro- 
genati, e sinistrorso per l'idrogeno, gli idrocarburi, l’acido 
solfidrico, l’acefilene. In alcune officine si ha cura di tingere 
in rosso i recipienti di idrogeno e in nero quelli di ossigeno. 
Ma basta anche che prima del riempimento di una bomba, 
si scaccino da essa completamente i gas qualunque essi 
siano. 

Crediamo ora opportuno riportare, raccolte insieme, le 
varie norme di prudenza che abbiamo indicate nel corso di 
questa trattazione. 


Norme di prudenza da seguirsi 
nell'uso dei recipienti di gas liquefatti o compressi. 


1° I recipienti o bombe destinati al trasporto di gas li- 
quefatti o compressi devono aver subito le prove di collaudo, 
secondo le norme regolamentari, riguardo alla natura, alla 
resistenza ed allo spessore delle pareti e riguardo alla resi- 
stenza, natura e forma degli accessori, quali valvole, mano- 
metri, tubi di raccordo. Su di essi conviene sia indicato il 
peso a vuoto ed il peso massimo del gas da contenere, in 
relazione alla capacità. 


2% La dosatura del gas al riempimento conviene sia fatta 
col metodo della doppia pesata. Si tarerà anzitutto la homba 
raccordata al serbatoio di gas ponendo sulla bilancia un peso 
uguale od inferiore al peso massimo di gas indicato sulla 
bomba; poi si toglierà questo peso e si stabilirà l’equilibrio 
della bilancia colla carica di gas. Si controllerà il peso della 
bomba caricata colla somma dei due pesi indicati sulla bomba. 
Si avrà così la certezza che la carica non sorpassa quella 
del peso massimo. 

3 I recipienti o bombe di gas liquefatti o compressi non 
si sottoporranno mai ad una temperatura superiore ai 30%; 
quindi devono essere mantenuti lontani o riparati da ogni 
sorgente di calore (stufe accese, raggi solari, ecc.), da sostarze 
pericolose al fuoco. E dunque di grave pericolo il trasporto 
di tali recipienti sopra vagoni aperti, soggetti al calore del 
sole od in vagoni chiusi muniti di riscaldamento. Dovendosi 
travasare acido carbonico, non si dovrà ricorrere al riscal- 
damento a fuoco diretto per eliminare la neve diaccia di 
acido carbonico formatasi durante l'efilusso, ma a bagni d’aria 
calda, bagni maria od a panui caldi, a temperatura sempre 
inferiore ai 30°. 

4° Prima del riempimento di una bomba si devono scac- 
ciare completamente da essa i gas qualunque essi siano. 

5° I recipienti per ossigeno devono essere puliti ed asciu- 
gati accuratamente prima di riempirli per eliminare le par- 
ticelle solide ed evitare il formarsi di frammenti di metallo 
e di ruggine che possono venire portati all’incandescenza 
all’aprirsi delle valvole. 

6° Nei recipienti contenente ossigeno ed altri gas ossi- 
danti si devono possibilmente escludere le materie grasse od 
oleose, potendosi fare la lubrificazione delle valvole o delle 
viti mediante glicerina, steatite, gratite od altra sostanza non 
infiammabile. 

7° Per il prelevamento di ossigeno e di idrogeno dalle 
bombe con alta pressione raccomandasi: 1° di aprire lenta- 
mente la valvola principale, atiinchè la pressione che si ge- 
nera nel luogo di attacco del manometro e della valvola di 
riduzione, salga lentamente ed il calore sviluppatosi con 
questa compressione possa trasmettersi alle parti metalliche 
contigue e disperdersi nell’atmosfera; 2° di sgravare la val- 
vola di riduzione prima di aprire la valvola principale, af- 
finchè i gas molto caldi non possano abbruciare l’anello di 
gomma della valvola di riduzione; 3° di non manovrare i 
rubinetti o le valvole ripetutamente a brevi intervalli nel 
corso della presa, giacchè in tal modo si inducono delle vi- 
brazioni che aumentano i pericoli inerenti al distacco di par- 
ticelle metalliche. 

8° Pel riempimento di bombe di ossigeno e di idrogeno 
è consigliabile adottare un contrassegno evidente o qualche 
misura di sicurezza (vernici diverse, timbri, attacchi, tuba- 
zioni, ecc.), per evitare gli scambi accidentali delle bombe 
che possono condurre a mescolanze pericolose dei due gas. 


Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 
PERFEZIONAMENTI 


MODO DI CORRODERE I*INDACO 
NELLA STAMPA DEI TESSUTI. 


NEL 


Da oltre un secolo è noto che i composti ossigenati del- 
l'azoto hanno la proprietà di distruggere l’indigotina e che 
perciò si possono produrre delle corrosioni localizzate stam- 
pando dell’acido nitrico convenientemente addensato sui tes- 
suti tinti in azzurro coll’indaco, oppure passandoli diret- 
tamente nello stesso acido dopo che sulle parti che devono 
conservare la colorazione bleu fu applicata una riserva inat- 
taccabile dall’acido nitrico. 

Sitfatto sistema non era di applicazione generale per le 
difficoltà che presentava nella pratica e perché non permetteva 
di riprodurre disegni minuti. Fu soppiantato dai corrodenti 
a base di clorati facilmente scomponibili e da altri composti 
ossigenati, quale il bicromato ed il ferrocianuro di potassio. 
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A questi però si rimprovera il difetto di esercitare azione 
ossidante, non solo sull’indaco, ma altresì sulle fibre vegetali 
e perciò di trasformare parzialmente il cotone in ossicellulosio. 

Codesto inconveniente sembra si possa evitare con uno 
spediente ideato da M. Freiberger, * che consiste nello stam- 
pare sui tessuti tinti coll'indaco una soluzione concentrata 
di nitriti e nitrati alcalini e dopo essiccazione passare questi 
rapidamente attraverso ad un bagno di acido solforico abba- 
stanza concentrato, senza però che sia in grado di operare la 
mercerizzazione. Il nitrato sodico otlre il vantaggio non solo 
del poco costo, ma altresi che può cedere 28%, di ossigeno, 
mentre il bicromato non ne dispone che 16 °/. Essendo fa- 
cilmente solubile nell'acqua, riesce possibile di preparare 
delle soluzioni addensate per la stampa che contengono gr. 400 
di questo sale per litro. La perfetta sua neutralità torna 
particolarmente utile per la conservazione del corrodente e 
perché questo non intacca i coltelli delle macchine da stam- 
pare ed i cilindri incisi. Con questo sale anche le tele che 
accompagnano i tessuti da stampare non sono soggette al 
rapido logorio che si verilica nella stampa dei corrodenti 
formati di clorato e cromato. I nitrati ed i nitriti alcalini 
essendo inditferenti rispetto ai sali di piombo possono essere 
associati a questo ultimo metallo allorchè si desidera che 
nei punti corrosi vi si fissi del solfato di piombo, per la 
successiva conversione in cromato giallo. 

Ancorché questi pregi fossero noti da tempo, tuttavia i 

nitrati non avevano ricevuta alcuna applicazione pel fatto 
che l'acido nitrico non distrugge l’indigotina se non è rela- 
tivamente concentrato e cioè se non nel caso che si impieghi 
acido soltorico che contenga la minima quantità d’acqua 
compatibile col tessuto. Infatti, mentre una soluzione conte- 
nente 12 °/, di acido nitrico alla temperatura ordinaria non 
agisce che assai lentamente sull’indaco, questo invece è ra- 
pidamente distrutto in presenza di acido solforico al 50 0, 
SO, H,, e se il titolo di quest'acido si eleva a 70 %, la pro- 
porzione dell'acido nitrico può essere ridotta al 6 °/ per 
provocare lo stesso effetto corrosivo. L'azione però di questi 
acidi vuole essere sussidiata dal calore, poichè i tessuti tinti 
in azzurro d’indaco e stampati, sia coi nitrati come coi nitriti, 
non si corrodono con un passaggio attraverso un bagno di 
acido solforico se questo non è riscaldato. 
. Analogamente a quanto accade allorchè trattasi di scio- 
gliere i metalli coll’acido nitrico, la presenza dell'acido ni- 
troso favorisce ed accelera la corrosione e di questo fatto ap- 
protitta il Freiberger, il quale associa al nitrato una determinata 
quantità di nitrito. 

Il fatto che per effettuare la corrosione dell'indaco si 
rende necessario che la concentrazione dell’acido solforico 
sia abbastanza elevata, induce a ritenere che nel processo 
abbia una funzione importante il solfato di nitrosile e che 
cioè questo si formi a spese del nitrito. È stato osservato, 
infatti, che in presenza dell’acqua l’acido solforico nitroso 
agisce energicamente sull'indaco e non è improbabile che 
anche l’acido nitrico presente concorra alla ossidazione pas- 
sando attraverso a codesta forma di combinazione. 

L’indigotina sottoposta agli ossidanti si trasforma in 
composti solubili e cioè in isatina e probabilmente anche in 
acido nitrosalicilico e picrico, che facilmente si possono eli- 
minare dai tessuti, cogli altri prodotti formatisi, per modo 
che le parti corrose appaiono decolorate, senza che il tessuto 
si trasformi in ossicellulosio. Come si comprende, per la per- 
fetta riuscita del processo è necessario che l’acido nitrico e 
nitroso, che si rendono liberi nel passaggio attraverso allacido 
solforico, siano trattenuti dall’addensante e non disciolti nel 
bagno, perché la tinta azzurra del fondo non venga alterata. 

Per gli articoli a più colori ed allorché accanto a disegni 
bianchi si devono produrre disegni rossi o bruni, che esigono 
la preparazione col f naftolo, il nuovo sistema di corrosione 
dell'indaco oftre il vantaggio, rispetto ai corrodenti col bi- 
cromato, di non dar luogo a composti insolubili che alterano 
la vivacità delle tinte, poiché il naftolo si converte nel nitro 
e nitroso derivato e successivamente in naftochinone e acido 
ftalico, facilmente solubile in un bagno alcalino. 


1 Patente francese, N. 391829, 30, VI, 08. — Privativa italiana, Vol. 68, 
N. 96946. — Farber-Zeilung, 1910, pag. 236. 


La necessità più sopra avvertita di ricorrere all’acido 
solforico concentrato potrebbe far supporre che questo riesca 
dannoso alla fibra, ma ciò non accade per la rapidità colla 
quale il tessuto attraversa il bagno ed il Freiberger ha sa- 
puto approfittare di questo fatto per abbinare la corrosione 
colla mercerizzazione, sapendo che in determinate condizioni 
l'acido solforico produce effetti analoghi a quelli che si ot- 
tengono coi liscivi di soda. 

Ove occorra, i tessuti possono essere in determinati 
punti preservati dall'azione corrodente dell'acido nitrico, fa- 
cendo precedere alla stampa di questo una soluzione alcalina 
di soltito di potassio e tannino. 

Un'altra interessante proprietà è quella di poter asso- 
ciare ai nitrati delle sostanze fortemente riduttrici come gli 
idrosoltiti ed i sali stannosi, che permettono di fissare alcune 
materie coloranti mediante l’azione del vapore, innanzi di 
procedere alla corrosione e ciò vale anche per le riserve che 
si applicano per gli azocoloranti prodotti direttamente sui 
tessuti. - 

Il corrodente adottato da Freiberger permette di realiz- 
zare una economia di */, sul costo, rispetto all'impiego del 
cromato ed anche per ciò che riguarda il consumo dell'acido, 
la spesa riesce minore non essendo necessario l'acido ossa- 
lico. Come si comprende, non si rendono necessari gli appa- 
recchi di vaporizzazione e le vasche per lavare i tessuti dopo 
questa operazione, bastando quelle che servono per le corro- 
sioni coì cromati e ciò si risolve in un notevole risparmio 
di vapore. Per le corrosioni che devono riuscire colorate in 
giallo si associa il nitrato di piombo a quello di sodio, per 
convertire il sale di piombo nel corrispondente cromato. Per 
l'aranciato, il rosso ed il rosa si ricorre agli azocolovi pro- 
dotti direttamente mediante copulazione. 11 verde si ottiene 
limitando la corrosione dell’azzurro nei punti tinti in giallo 
col cromato. I tratti neri del disegno si ottengono stampando 
la solita miscela per ossidare lolio d'anilina., 

Il procedimento del Freiberger non sembra si applichi 
con eguale risultato a tutti i colori analoghi all’indaco, poichè 
col crescere dei gruppi sostituiti aumenta la resistenza alla 
corrosione. g. 


Prodotti chimici © 
ed apparecchi relativi. 


PREPARAZIONE E PROPRIETÀ DELLA CERUSSA 
PREPARATA COL MILD PROCESS. 4 


Il Mild process per la preparazione della cerussa è il solo 
che non esiga l’impiego di acidi, alcali od altri prodotti chi- 
mici di cui è necessario eliminare ogni traccia dal prodotto 
ottenuto mediante operazioni costose, le quali, se incomplete, 
possono esser causa di deterioramento del prodotto stesso. 
Questo processo deve il suo nome a ciò che è il più sem- 
plice ed il più naturale per la preparazione della cerussa, 
poichè non occorre che del piombo, dell’acqua, dell’aria e del- 
l'acido carbonico per otterere un carbonato basico di piombo 
puro e di una bianchezza, densità e potere copritivo che non 
sono superati da alcun altro bianco di cerussa, preparato con 
altri processi, 

_ I primi tentativi di ridurre il piombo allo stato granulare 
e di trasformarlo in seguito in bianco di piombo mediante 
frizione ed agitazione in presenza di acqua e di anidride car- 
bonica, risalgono al 1814 e sono dovuti a Welch ed Evans, 
di Filadelfia, i quali ponevano del piombo granulare entro 
barili ricoperti con foglie dello stesso metallo e parzialmente 
riempiti d’acqua, che si facevano girare; le particelle di piombo, 
che si separavano collo sfregamento, venivano ossidate dal- 
l'ossigeno dell’aria e carbonatate coll’acido carbonico pro- 
dotto dalla combustione del carbone. Più tardi, nel 1810, 
S. Jardner di New-York, riprese le esperienze in questo senso, 
ma anche i suoi tentativi fallirono. 

Fu solo nel 1903 che questo metodo fu applicato indu- 


1 Journal of the Society of Chemical Industry, XXVIII, pag. 403, 
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strialmente con successo da H. Nowley, di Saint-Louis, il 
quale ebbe l’idea di disintegrare il piombo col mezzo di una 
corrente di vapore soprariscaldato egli otteneva in tal modo 
il piombo allo stato di grande divisione, presentante così una 
superficie d'intacco considerevole. Un primo impianto capace 
di una produzione di 1000 tonnellate all'anno, fornì un pro- 
dotto che venne subito accolto favorevolmente. Nel 1906 il 
processo venne applicato dalla Società “ Arme While lead 
and color works „ la quale installò una fabbrica capace di 
produrre 10.000 tonuellate di bianco di piombo all’anno. 

In questo processo non è necessario impiegare un me- 
tallo molto raffinato; basta di media qualità e che il suo con- 
tenuto in argento sia inferiore ad un’oncia per tonnellata. Il 
piombo viene fuso in capsule del contenuto di 5000 libbre 
ciascuna, dal fondo delle quali viene condotto, attraverso a 
tubi riscaldati, negli “ atomizzatori ,,, apparecchi simili, nel 
principio, ai chalumeaux di laboratorio, dove il piombo fuso 
viene a con'atto con una corrente di vapore d’acqua sopra- 
riscaldato a temperatura più elevata di quella di fusione del 
piombo; il metallo viene disaggregato e ridotto in minutis- 
sime particelle, che solidificano. 

L'impianto attuale comprende quattro di questi appa- 
recchi, ciascuno dei quali è capace di fornire 1500 libbre di 
piombo disaggregato all’ora. 

Nella camera dove sono collocati gli atomizzatori è pra- 
ticata un'apertura attraverso alla quale si può introdurre una 
larga spatola per raccogliere un po’ del metallo, in modo di 
poter rendersi conto rapidamente della grossezza dello par- 
ticelle, e di regolare quindi con opportune valvole il funzio- 
namento dell’apparecchio. 

Le correnti di piombo così suddivise sono dirette dal 
basso, in una vasta camera di acciaio, a due ripiani, nel 
fondo della quale trovasi due piedi d’acqua. 

Il piombo, allo stato di poltiglia con acqua, viene spiuto 
in seguite, mediante una pompa rotativa, attraverso ad un 
tubo, nel locale ove si effettua la separazione dell’acqua, di- 
viso in diversi compartimenti, ciascuno dei quali, quando è 
pieno, contiene 250.000 libbre di piombo granulato. Questo 
viene poi scaricato direttamente negli apparecchi ove si compie 
la ossidazione, immettendovene da 6000 a 10.000 libbre per 
volta; vi si aggiunge la quantità d’acqua necessaria, si fa 
passare una corrente d’aria a bassa pressione col mezzo di 
un ventilatore e si agita da 24 a 36 ore. Le particelle del 
metallo, durante la granulazione, si sono già ricoperte di uno 
strato di sottossido, che rende il piombo chimicamente assai 
attivo, cosicché, tosto iniziata l’agitazione, avviene. la rea-' 
zione accompagnata da un aumento notevole di temperatura, 
per cui sì formano parecchi idrati basici, che variano di co- 
lore, dal giallo-verdastro al giallo-bruno, passando per tutte 
le gradazioni del giallo e dell’aranciato, col variare della 
quantità d’acqua, di aria, dell’agitazione e della temperatura. 
Alcuni di questi idrati sono preferibili agli altri per la pre-. 
parazione della cerussa. Dopo 24-36 ore, a seconda della ca- 
rica, 1'80 °% del piombo é trasformato in idrato. 

La miscela di piombo e di idrato, scaricata dagli appa- 
recchi per la ossidazione in un recipiente sottostante, viene 
fatta scorrere attraverso ad un piano inclinato e dotato di 
un movimento oscillatorio, per cui si ottiene la completa se- 
parazione del metallo non trasformato, il quale viene ricon- 
dotto negli apparecchi per la ossidazione. In tal modo è as- 
sicurata la completa trasformazione in idrato. * 

L’idrato basico separato dal piombo viene introdotto in 
una vasca, donde è inviato, mediante una pompa rotativa, in 
vasti serbatoi, dai quali, allorchè ha raggiunto la voluta con- 
sistenza, è portato agli apparecchi per la carbonatazione.' 
Questi sono degli ampi cilindri di legno, simili agli appa- 
recchi impiegati per la ossidazione, ma di capacità minore, 
entro ai quali l’idrato basico viene agitato in presenza di 
anidride carbonica, prodotta colla combustione di un coke 
scelto, che contenga poco solfo e materie volatili. Il forno 
per la combustione del coke è costruito in modo che il 90-95 °/, 
dell'ossigeno dell’aria che entra nella griglia viene trasfor- 
mato in anidride carbonica, e la combustione è regolata in 
modo che non si formi dell’ossido di carbonio. Il calore del 
forno viene utilizzato per produrre vapore per forza motrice. . 
Il gas, spinto fuori dal forno mediante un ventilatore, passa 


in una camera di raffreddamento, poi attraverso a torri di 
purificazione che lo liberano da ogni impurezza di anidride 
solforosa e di idrogeno solforato. 

Il gas che esce dal forno contiene il 19 °/, di anidride 
carbonica ed è condotto agli apparecchi per la carbonata- 
zione mediante un tubo collegato con un braccio laterale a 
ciascun carbonatore. Nelle prime 18 ore non avviene cambia- 
mento di colore, ma nelle 18 successive la trasformazione è 
rapida ed è accompagnata da un aumento considerevole di 
volume della massa. -A frequenti intervalli si deve introdurre 


dell’acqua nei carbonatori allo scopo di evitare che la massa 


si rigonti eccessivamente. La carbonatazione è completa in 
36 ore. Il carbonato basico di piombo che così si ottiene è 
assai bianco ed ha la composizione teorica. Il lavaggio di esso 
non è necessario. La pasta viene iuviata col mezzo della 
pompa dai carbonatori agli essiccatoi. Dopo essiccazione il 
bianco di cerussa si trasforma subito sotto la minima pres- 
sione in una polvere amorfa finissima. 

I vantaggi dal punto di vista industriale del processo 
descritto consistono in ciò che non richiede una speciale raf- 
finazione del piombo, può essere perfettamente controllato, 
trasforma in bianco di cerussa tutto il piombo impiegato, il 
prodotto ottenuto è di qualità uniforme, non si lamentano 
perdite meccaniche di metallo, il lavoro manuale è ridotto 
al minimo poichè la circolazione della materia nel corso della 
fabbricazione avviene per etfetto del suo peso e coll’aiuto 
delle pompe e gli operai non si trovano esposti al contatto 
del piombo, 

Il bianco di cerussa così prodotto sarebbe superiore a 
quello ottenuto con altri processi per ciò che riguarda l’opa- 
cità delle pitture che fornisce. Per essere stemperato non ri- 
chiede una proporzione d’olio maggiore di quella necessaria 
ai prodotti ottenuti cogli altri processi. Si stende bene col 
pennello ed a causa dell’uniforme finezza dei suoi grani copre 
con una forte opacità una superficie considerevole. L’assenza 
di acetato di piombo e di altre impurità assicura la mas- 
sima durata alle pitture. b. 


Elettrotecnica. 


TESTO DEFINITIVO DELLE NORME 
PER D'ESECUZIONE E D'ESERCIZIO DEGLI IMPIANTI ELETTRICI 
ADOTTATO NELL'ANNO 1910. ! 


A) Oggetto e portata delle Norme. 


Le presenti Norme sono applicabili alle installazioni elettricho aventi 
per oggetto, insieme o separatamente, la prodnzione. la trasformazione, 
il trasporto dell’energia elettrica, e la sua utilizzazione per scopo di luce, 
di riscaldamento, di forza motrice. Esse non contemplano in aleun modo 
la stabilità meccanica degli impianti, nó i requisiti costruttivi del mac- 
chinario e degli apparecchi. Non sono in esse nemmeno raccolte le norme 
di esecuzione delle parti speciali dei seguenti impianti: miniore; appa- 
recchi elettrochimici in genere; trazione elettrica ed automobilistica; 
telegrafia, telefonia e segnalazioni; laboratori elettrotecnici e sule di 
prova; teatri; impianti a bordo. 

Nella loro applicazione pratica si deve tener presente: 

1° Che le Norme, specialmente per quanto si riferisce all'esecuzione 
degli impianti, non possono sempre aver effetto per le installazioni pree- 
sistenti, nè imporsi per qualunque ampliamento delle medesime, doven- 
dosi invece in questi casi considerare di volta in volta le eventuali diffi- 
coltà tecniche ed economiche, che avessero a contrastarne l'adozione, in 
sostituzione di metodi precedentemente seguiti. 


2° Che nel testo delle Norme sono stampate in carattere normale le : 


regole di importanza generale, alle quali l'installatore deve attenersi, 
mentre invece figurano in caratlere corsivo quelle indicazioni e quei suggeri- 


menli allinti alla pralica attuale che, essendo solamente intesi ad esemplificare , 


alcuni possibili modi di soddisfare alle regole generali, possono anche eventual- 
menle essere caso per caso sostiluiti da altre cantele equivalenti, 

8° Che la Associazione Elettrotecnica Italiana ha deliberato di sot- 
tomettere le Norme ad una revisione periodica biennale, la prima dello 
quali sarà effettuata per la fine del 1911, medianto un Comitato Perma- 
nente di Revisione, nominato da tutte le Sezioni o dal Consiglio Generale. 


B) Termini e locuzioni particolari usate in queste Norme. 


I. Un impianto elettrico è ritenuto a bassa tensione quando la tensione 
del sistema è inferiore od eguale a 300 volt; in caso contrario è ritenuto 
ad alta tensione. ? i 


1 Dagli Atti dell Associazione elettrotecnica italiana, 1910, fascicolo 8°. 

? in accordo con quanto è detto al capitolo A) sulla portata delle 
“ Norme ,, gli impianti preesistenti a tre o cinque fili, sia a corrente con- 
tinua, sia a corrente alternata, che distribuiscono energia con sistomi 
‘aventi tensioni maggiori di 300 volt, non sono naturalmente vincolati da 
questa classificazione, nè dalle disposizioni che direttamente ne conseguono. 
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Le disposizioni che riguardano in modo speciale l'impiego o l'esclu- 
sione dell'alta tensione sono contrassegnate a margine con una linea nera. | 
2. Si definisce tensione di un sistema la più alta delle differenze di po- 
tenziale efficaci o continue mantenute fra due qualunque dei conduttori. 
Così, per es., in un impianto a tre fili a corrente continua, ed in un bifase 
a tre fili, la tensione del sistema è la differenza di potenziale fra i due 
fili estorni; in un impianto trifase è la differenza di potenziale concate- 
nata tra due qualunque dei tre conduttori di linea, se anche esistesse il 
conduttore di centro, e se anche il centro stesso tosse messo a terra. 

3. La Intensità normale di corrente di un apparecchio è quella che vi 
deve poter circolare in modo permanente e senza inconvenienti. 

4. Si defiuisce Officina elettrica un locale o gruppo di locali adibito 
essenzialmente all’esercizio di macchine ed apparati elettrici, e nel quale 
si trovi in permanenza del personale apposito. 

Cabina elettrica si denomina invece un locale o gruppo di locali adibito 
esclusivamente all'esercizio di macchine ed apparati elettrici, ma ordi- 
nariamente chiuso a chiave e privo di sorveglianza permanente. 

Gli spazii recinti chiusi a chiave sono, per le Norme, equiparati alle 
cabine elettriche, ovunque si trovino. - 

5. Si definisce quadro di distribuzione quella parte dell'impianto che 
comprende le sbarre collettrici, i montanti fra le singole macchine o linee 
da una parte e le sbarre collettrici dall'altra, nonchè tutti gli apparecchi 
necessari ad effettuare direttamente ed indirettamente le interruzioni ed 
i collegamenti, a regolare la tensione, a proteggere l'installazione, a ri- 
durre la corrente e trasformare la tensione per scopo di misura, di ac- 
coppiamento e simili. 

Si definisce quadro di manovra quella parte speciale’ del quadro di 
distribuzione, che comprende gli istrumenti di misura e gli organi pel 
comando diretto o indiretto di tutti gli apparati costitutivi del quadro 
di distribuzione. 

6. Linee esterne si ritengono le linee neree destinate a trasmettere 
l'energia elettrica, ed appoggiate mediante isolatori n sostegni posti al- 
l'aperto. = E . 

7. Impianti ricevitori si ritengono quelli che si svolgono nell'interno 
degli edifizi e spazi annessi, per distribuirvi e utilizzarvi l'energia elet- 
trica speciulmonte a scopo di luce, di forza motrico e di riscaldamento. 

8 interruttore unipolare è quello che interrompe la corrente di un solo 
conduttore del sistema. 

Interruttore multipolare è quello cbe interrompe simultaneamente la 
corrente di tutti i conduttori del sistema. 

Separatore è un interruttore della continuità metallica di un condut- 
tore, operante nell'aria, e da manovrarsi soltanto se il conduttore non è 
percorso da corrente. 

9. isolante è un materialo che offra permanentemente, ed anche in 
ambienti comunque umidi, altissima resistenza al passaggio conduttivo e 
disruttivo della corrente elettrica. 

Isolatore è invece un pezzo sagomato di porcellana o di vetro, o di 
altro isolante incombustibile ed indeformabile, normalmente foggiato in 
modo da poter sopportare dei conduttori od accessori di conduttori. 

10. Piano isolante è un piano non sdrucciolevole, destinato ad isolare 
da terra in modo per quanto possibile sicuro il personale adibito all'eser- 
cizio ed alla manutenzione degli apparati in genere. 

11. Mettere a terra un punto di un sistema significa collegare metalli- 
camente quel punto alla massa terrestre in modo da assicurare la disper- 
sione dell'elettricità. 


C) Disposizioni generali. 


12. Tutte le parti di un impianto elettrico devono essere disposte in 
guisa da evitaro cho le scintille o le finmme o i riscaldamenti, a cui 
eventualmente dessero luogo, possano ingenerare pericolo di danni alle 
persone o alle cose. 

Quelle parti, che non sono permanentemente sorvegliate da personale 
idoneo, non devono inoltre presentare pericoli di questo genere per le 
vicinanze, neanche in casi di avaria prevedibile. 

18. Le parti sotto tensione non rivestite con isolamento sufficiente, 
e negli impianti ad alta tensione anche quelle rivestite, devono o essere 
protette contro il contatto accidentale delle persone, o non potersi rag- 
giungere se non con mezzi speciali. , 

L'applicazione di questa regola non è richiesta per tensioni inferiori 
a 1200 volt nelle oflicine e cabine elettriche. 

14. Le parti metalliche esposte al contatto accidentale delle persone, 

e che soltanto per difetto di isolamento potrebbero trovarsi sotto ten- 
sione, devono negli impianti ad alta tensione essere sempre e dovunque 
messe a terra, collegandole metallicamente fra loro se possibile, salvo 
il disposto dell'art. 22. All'interno degli edifici si raccomanda di trattare 
ugualmente tali parti, anche quando non sono esposte al contatto accidentale. y 

Negli impianti a bassa tensione le parti metalliche predette possono 
anche essere isolate; nel qual caso, se sono fisse e se è fattibile dovranno 
essere circondate da un piano isolante. 

Sono sottratti all'applicazione di queste regole gli apparecchi mobili 
di uso domestico (quali candelabri portatili, ventilatori da tavolo, ferri 
da stirare, ecc.). 

15. Si dovranno prendere le misure più opportune per impedire o 
rendere innocuo il passaggio o la produzione di alta tensione nei circuiti 
a bassa tensione. 

A questo scopo possono usarsi sia le valvole o limilalori di tensione, sia 
dei disposilivi che producano un corto circuito o la interruzione o separazione 
del circuito pericoloso, sia infine una buona messa a terra di punti appro- 
priali. 

16. In ogni impianto o porzione di impianto elettrico, tanto i circuiti 
verso terra quanto i vari conduttori fra di loro devono presentare un ap- 
propriato isolamento. 

L'isol'imento dei singoli circuiti di utilizzazione protetti da valvole, come 
pure dei singoli [ronchi di linea compresi fra due valvole successive, sarà ordi- 
nariamente ritenuto sufficiente se la corrente di dispersione non supererà un 
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milllampére con la tensione B di esercizio, ciò che da un isolamento globale 
di 1000 X E Ohm. l 

Misurando l'isolamento fra polo e polo, devono essere distaccati dal circuito 
gli apparecchi utilizzatori, ma invece inseriti tulli gli interrultori, i lampadari, 
le valvole, ecc. 

17. Ogni apparecchio dere porlare l'indicazione della tensione e della in- 
tensilá di corrente per cui è costruito. Per le macchine ed i trasformatori deve 
inoltre essere indicata la frequenza, e per le prime anche la velocità in arial 
minuio primo. 

18. La terra da sola non può essere impiegata in sostituzione di nlcun 
conduttore di corrente. * 

19. Non si deve montare alcun interruttore unipolare nè alcuna val- 
vola sui conduttori messi a terra. L'eccezione è tollerata per l’interrut- 
tore (non per la valvola): 

a) nelle officine e cabine elettriche ; 

b) quando sin impossibile manovrare talo interruttore senza inter- 
rompere contemporanenmente tutti i rimanenti conduttori dello stesso 
circuito. 

La norma poi non si applica alle derivazioni bipolari, fatte con fili 
isolati da sistemi con neutro a terra. 

25. El legno, la fibra e materiali analoghi sono accettabili come iso- 
lanti quando non siano esposti allo intemperie, nè nsati in locali umidi 
o bagnati, e in ogni crso, purchè il legno per tutte le tensioni, e la fibra 
per l'alta tensione, siano stuti precedentemente Iimbibiti di sostanze iso- 
lanti (olio, paraffina) che Ji rendano non igroscopici. 

Il marmo e l’ardesia non sono accettabili come isolanti, che per ten- 
sioni inferiori a 600 volt. (Continua). 


Notizie. 


La traversata delle Alpi in aeroplano. — È stato sta- 
bilito il programma della traversata delle Alpi in aeroplano 
per la quale sono stati fissati i seguenti premi: 1° premio 
L 70.000; 2° premio L. 20.00; 3° premio L. 10.000. Totale 
L 100.000. 

Il percorso del raid aereo è il seguente : 

Briga — partenza a 1009 metri di altitudine — Colle del 
Sempione (m. 2001 di altitudine — altitudine massima m. 2008) 
— Domodossola (m. 277) — Stresa (Lago Maggiore m. 194) — 
Varese (m. 382) — Milano (m. 122). 

Il percorso ideale da Briga a Milano per questa strada 
è di 150 chilometri circa, e cioè: 

Saltine km. 7; dal colle del Sempione a Domodossola, 
seguendo la Valle della Diveria km. 83; da Domodossola a 
Stresa, seguendo la vallata della Toce km. 34; da Stresa a 
Varese km. 24; da Varese a Milano km. 52. Totale km. 150. 

Il concorso è aperto dal 18 al 24 settembre 1910. 

Data la necessità di provvedere a numerose ed eflicaci 
segnalazioni del percorso della traversata delle Alpi, special- 
mente da Varese a Milano, nella regione cioè in cui le di- 
verse linee ferroviarie, i vari corsi d’acqua, ecc., potrebbero 
rappresentare una difticoltà di orientamento per gli aviatori, 
il Comitato ha deciso di istituire un sub -Comitato a Tradate- 
Saronno, che si aggiunge così ai Comitati già esistenti a 
Briga, a Domodossola, Stresa e Varese e che, come principale 
incarico, dovrà appunto provvedere al servizio di segnala- 
zione del percorso. 

L’unificazione della carta occorrente alle Ammini- 
strazioni dello Stato. — Un regio decreto per l'unificazione 
della carta occorrente alle Amministrazioni dello Stato, così 
classifica la carta stessa, per quanto riguarda la materia di 
cui è composta: 

Classe prima : Carta unicamente éomposta di stracci (lino, 
canape, cotone), e contenente più del 8 °/, di cenere. 

Classe seconda: Carta composta di stracci, con al mas- 
simo il 25 °/ di pasta chimica di legno e contenente non oltre 

5 °/ di cenere. 

Classe lerza: Carta di qualsiasi materiale fibroso con 
pasta meccanica di legno e contenente non più del 5 °/, di 
cenere. : 

La percentuale delle ceneri s'intende riferita alla carta 
essiccata a 100 gradi centigradi. Secondo la resistenza per 
trazione, il decreto stabilisce cinque classi di carta La prima 
classe ha una lunghezza media di rottura che va dai 5`09 
ai 6000 metri; la seconda classe, dai 4800 ai 5000 metri; la 
terza classe, dai 8800 ai 4000 metri; la quarta classe, dai 2800 
ai 3000 metri; la quinta classe, dai 1800 ai 2000 metri, 


! Vedi nrt. 11 del Regolamanto per l'esecuzione della Legga 7 giugno 189 4, 
N. 223, sulla trasmissione a distanza dell'energia per mezzo di correnti 
elettriche. 
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La lunghezza media di rottura s'intende la media delle 
due lunghezze di rottura ottenute secondo le direzioni del 
foglio parallele a due lati contigui del foglio stesso. La lun- 
ghezza di rottura è determinata al 65 Y, di unità relativa al- 
Paria. Al calcolo della lunghezza di rottura si fa servire di 
base il peso delle strisce di prova essiccate a cento gradi 
centigradi. 

La classificazione della carta secondo l’uso cui è desti- 
nata, e tenuto conto della classificazione fattane secondo la 
materia e la resistenza, è la seguente: 

Carta per leggi e decreti ed in generale per documenti, 
registri, dispacci di maggior importanza, da conservarsi oltre 
dieci anni (deve essere della prima classe sì in rapporto alla 
materia, che in rapporto alla resistenza), 

Carta per documenti vari, registri ed analoghi, da con- 
servarsi per un tempo massimo di 10 anni (deve essere della 
prima classe in rapporto alla materia e della seconda in rap- 
porto alla resistenza). 

Carta per corrispondenza, compresa quella da minuta: 

a) da conservarsi per oltre 10 anni (della seconda 
classe in rapporto alla materia e della terza in rapporto della 
resistenza); 

b) da conservarsi per 10 anni o meno (della terza 
classe sì in rapporto alla materia, che in rapporto alla resi- 
stenza). 

Carta da stampa: 

a) per documenti vari, registri e modelli da conser- 
varsi per un tempo maggiore di 10 anni (della seconda classe 
in rapporto alla materia e della terza in rapporto alla resi- 
stenza); 

b) per registri, circolari ed altri moduli di uso cor- 
rente, da conservarsi non oltre 10 anni (della terza classe in 
rapporto alla materia e della quarta in rapporto alla resistenza); 

c) per targhette, bollettari a madre e figlia, ecc.; di 
breve durata (della terza classe in rapporto alla materia e 
della quinta in rapporto alla resistenza). 

íl petrolio sostituito al carbone nella navigazione. — 
Togliamo da un rapporto del sig. Chabrié, console generale 
di Francia a Trieste, le informazioni che seguono: 

“ Qualche anno fa, il Lloyd cercò di sostituire il petrolio 
grezzo al carbone, per la propulsione dei suoi battelli a va- 
pore. La prima prova tentata a bordo della Bohême ebbe per 
iscopo d’ottenere la forza motrice necessaria per la manovra 
delle gru e dei verricelli. Un nuovo esperimento più impor- 
tante ebbe luogo alcun tempo dopo sulla Almissa, che faceva 
allora il servizio della Dalmazia. 

Questo esperimento dette buoni risultati. Si constatò che 
Pusare il petrolio presenta i seguenti vantaggi : 

1° Diminuzione del personale impiegato al servizio delle 
caldaie; 

2° Lavoro più facile pei fuochisti e meno costoso; 

8° Spazio ridotto per il deposito del combustibile ; 

4° Pulizia migliore e più facile delle caldaie ; 

5° Economia dal 25 al 30 °/, in ciò che riguarda il net- 
tamento del piroscafo; l 

6° Facilità e rapidità della provvista del combustibile 
ed economia sul prezzo del petrolio in confronto a quello del 
carbone. | : 

Ma l'aumento del prezzo del petrolio e le difficoltà d'im- 
barco di questo combustibile, che non poteva esser caricato 
che -sul molo Giuseppino, condussero il Lloyd a ritornare al 
carbone. 

Queste difficoltà sono ora indubbiamente sparite, poichè 
il Lloyd, come sembra, ha concluso dei contratti con le prin- 
cipali Società produttrici del petrolio dell’interno, che si sono 
impegnate a fornire la quantità necessaria di tale combusti- 
bile, tanto per ferrovia che per via di mare. 

Inoltre il Lloyd costruirà parecchi battelli-cisterne, mu- 
niti delle necessarie pompe per la provvista del petrolio, ed 
organizzati in modo tale da evitare ogni cagione di pericolo. 

I primi battelli, le cui caldaie saranno adattate all’uso del 
petrolio, sono il Prince-Hohenlohe ed il Baron-Gautsch, che 
fanno attualmente il servizio fra Trieste e Cattaro. 

Se, come si crede, l’esperimento riescirà, i due rapidi 
della linea di Alessandria saranno provveduti di caldaie da 
combustibile liquido. 


Nuove Ditte industriali. 


Milano. — “ Società italiana per la fabbricazione di or- 
digni da guerra ,. Si è costituita la “ Società italiana per 
la fabbricazione di ordigni da guerra ,, per la produzione e 
vendita di ordigni da guerra eil articoli affini. Capitale L. 200 
mila in 200 azioni da L. 1000. 

Il Consiglio d’amministrazione, composto di tre membri, 
venne nominato nelle persone dei signori Weiss Manfredo, 
barone Ajroldi Paolo di Robbiate e Porta Spinola nob. cava- 
liere Enrico. 

A sindaci effettivi vennero nominati i signori: rag. Fe- 
derico Bucellati, rag. cav. Augusto Rossari e nob. Cristoforo 
Scotti. 

A sindaci supplenti i signori: dott. Oscarre Charmant e 
Kanitz Giacomo. 


Roma. — “ Società anonima per ferrovie vicinali „. Si 
è costituita la “ Società anonima per ferrovie vicinali ,, col 
capitale iniziale di L. 1.600.000 e con sede in Roma, la quale 
assumerà per prima la concessione della costruzione e del- 
l'esercizio della ferrovia Roma-Anticoli-Frosinone con dira- 
mazioni per Frascati e Guarcino, della lunghezza di circa 
134 chilometri. 

Sono stati eletti a comporre il Consiglio d’amministra- 
zione i signori: comm. Giuseppe Menada, comm. Giorgio Page, 
cav. ing. Antonino Clementi, avv. Gino Luzzatti e ing. Al- 
fredo Beccatti. 

A sindaci etfettivi furonc nominati i signori: cav. Au- 
gusto Sebasti, cav. rag. Samberto Benucci e ing. Filippo 
Gomez. | 


Privative Industriali 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nelia seconda quindicina di luglio 1909. 


(Il primo numero indica il giorno del rilascio dell'altestato ; il secondo, frazio- 
nario, il numero del Registro altestati (volume e foglio); il lerzo il numero 
del Registro Generale. Il gruppo dei tre numeri, dopo il titolo dell'inven- 
zione o scoperla, la daia del deposito della domanda; l'ullimo numero la 
durata in anni della privativa). 


Industria della carta. 


81, 290/108, 99769. Némethy Emil, ad Acad (Ungheria) “ Processo per 


ricavare la cellulosa dalla paglia, dai canapuli, ecc. ,. (Prolungamento . 


della privativa 85620). 29-12-1908, 1. 


industrie ed arti grafiche. 


21, 290/70, 109029, Doccetti Silvio fu Pompeo, a Tempio Pausania (Sas- 
sari) “ Apparecchio per eseguire proiezioni cinematografiche e fisse me- 
diante i raggi del sole , 21-5-1909, 5. 

26, 290,52, 99694. Krebs Gottlieb, a Offenbach a/M. (Germania) “ Prepa- 
razione della polvere per la produzione di luce continua o di lampi di 
luce per usi fotografici e cinematografici e trasformazione della detta pol- 
vere in polvere per la produzione di luce mono-orto- o pancromatica me- 
diante l'aggiunta di sostanze capaci di colorare la fiamma ,. (Prolunga- 
mento della privativa 79225). 30-12-1908, 1. 

19, 289/215, 99144. Linotype and Machinery Limited, a Londra * Per- 
fectionnements aux linotypes accentnés et aux moyens propres i y former 
les accents ,. (Prolungamento della privativa 65443). 10-12-1908, 9. 

80, 290/91, 98089. La stessa “ Machine à écrire falsant la justification , 
2-6-1908, 6. 

17, 299,206, 99119. Regina Maschinentabrik G. m. b. H., a Kalk presso 
Colonia (Germania) “ Appareil à imprimer et à contrôler les billets de 
chemins de fer ,. (Prolungamento della privativa 85542). 22-12-1908, 1. 


Industrie chimicho diverse. 


16, 289/192, 96094. Badische Anilin & Soda-Fabrik, a Luiwigshafen a/Rh 
(Germania) “ Procédé de production de dérivós de l’acide thiosalicyliquo y. 
(Rivendicazione di priorità dal 2 ottobre 1907). 1-6-19%, 15. 

16, 289/193, 98005. La stessa “ Procédé de production de colorants au 
sowére „. (Rivendicazione di priorità dal 2 ottobre 1907). 1-6-1908, 15. 

2, 290,47, 99712. Bartoli Bartolomeo, a Terni (Perugia) “ Processo per 
la fabbricazione della calciocianamide o calce azotata mediante una torte 
corrente di azoto sul carburo di calcio incandescente o fuso ,. (Prolunga- 
mento della privativa 92951). 31-12-1908, 1. 

21, 289/209, 90616. Barzanò € Zuvardo (Ditta), a Roma “ Processo per 
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ottenere delle combinazioni di azoto dall'azoto dell'atmosfera ,. (Prolun- 
gamento della privativa 92026). 28-12-1908, 1. 

17, 289/204, 99417. Chemische Diingerfabrik Vogtmann € C.° G. m. b. H,. 
a Hilchenbach (Germania) “ Processo per la produzione di colla forte e di 
gelatina dal cuoio e dai cascami di cuvio ,. (Prolungamento della privs- 
tiva 65696). 21-12-1998, l. 

23, 250/20, 99679. D'Ercole Anussagora, a Roma “ Processo per ridurre 
la polverulenza della calciocianamide „. Prolungamento della privativa 
92270). 30-12-1908, 1. l 

29, 290/88, 91742. Douhet Giulio fu Giulio, a Spezia (Genova) “ Macchina 
per ottenere «ria liquida piú o meno ricca di ossigeno, qualunque gas 
liquido, separazione di miscele di gas ,. (Prolungamento della privativa 
91939). 29-12-1908, 1. 

31, 290/105, 99773. Erste Triester Reisschal-Fabriks Aktien-Gesellschatt, 
u Trieste “ Processo per la preparazione di una salda di nuova specie ,. 
(Prolungamento della privativa 93440), 4-1-1909, 1. 

81, 290/107, 99778. Raimondo Leandro tu Antonio Maria, a S. Eusebio di 
Bavari ((tenova) “ Macchina ed apparecchio per estrarre e conteinpora- 
neamente purificare col sistema di galleggiamento la cera dai favi delle 
npi ,. (Prolungamento della privativa 69596). 80-12-1908, 8. 

22, 290/1, 89623. Roth Leonhardt, a Castrop i/W. (Germania) “ Procédé 
pour fabriquer des azotures du moyen de l'azote atmosphérique ». (Pro- 
lungamento della privativa 86023). 23-12-1908, 1. 

31, 240/104, 99770. Società L'Air Liquide (Société anonyme pour l'étude 
et l'exploitation des procédés Georgos Claude), a Parigi “ Appareil pour 
liquéfier l’air en plusieurs portions de compositions différentes ,. (Prolun- 
gamento della privativa 80455). 20-12-1908, 3. 

19, 259/217, 9900. Westtilisch- Anhbaltische Sprengstoff Aktien-Gesell- 
schaft, a Berlino * Processo per la fabbricazione di esplosivi ,. (Prolun- 
gamento della privativa 65701). 24-12-1908, 5. . 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella prima quindicina di gennaio 1910. 


Filatura, tessitura e industrie complementari. 


3, 299 191, 99208. Northrop Loom Company, a Hopedale Mass. (S. U. A.) 
“ Dispositif de magasin à cannottes pour métiers à tisser à remplacement 
uutomatique du fil de tramo , 23-11-1908, 6. 

5, 299/242, 90229, La stessa “ Métier à tisser à tàte-fil de navette, avec 
casse-trame central et casse-trame latéral , 30-11-1908, 6. 

14, 300173, 103320. Raw Louis Henry, a Londra “ Perfectiunnements 
dans le trnitement de la ramie et autres matières analogues ,. (Prolun- 
gumento della privativa 95009). 30-6-1909, 1. 

8, 299/209, 107893. Rossi Giacomo, a Portici (Napoli) “ Processo di ma- 
cerazione industriale microbiologica di piante e frammenti vegetali per 
mezzo di fermenti pectici aerobici in corrente gassosa ,. (Prolungamento 
della privativa 83536). 18-6 1909, 1. 

5, 3007, 102920. Schaellibaum Robert, a Manchester (Gran Bretagna) 
“ Pertectionnements apportés aux grilles de ouvreuses battouses et autres 
machines á préparer le coton et les matiéres fibreuses ,. (Prolungamento 
della privativa 83027). 24-6-1909, 1. 

13, 300/160, 104008. Schmidt Jean, a Beltort (Francia) e Handschin Ernst 
Massevenux, Alsazia (Germania) “ Appareil è teindre démontable ,. (Pro- 
lungamento della privativa 88967). 16-8-1909, 3. 

11, 300;110, 103918. StAubli Hermann, a Horgen (Svizzera) “ Ratière à 
double levée et è pas ouvert avec dispositif permettant le changement du 
pas ouvert en pas fermé mais ne travaillant que par moments suivant les 
exigences de l'armure ,. (Prolungamento della privativa (53921). 22-7-1909, 9. 

3, 299,205, 102889. Teufel Wilheim Julius, a Stuttgart (Germania) “ Pro- 
cesso per la fabbricazione di nastri elastici per fasciare e simili scopi, 
con fili d'ordito alternativamente ritorti a sinistra e a destra ,. (Prolun- 
gamento della privativa 95678). 15-6-1909, 1. 


Industria della carta. 


10, 300/78, 103117. Goglio Luigi e Goglio Paolo, a Rho (Milano) “ Busta 
sacco per bottiglie, fiaschi, ecc. ,. (Prolungamento della privativa 60136). 
26-6-1909, 8. 

14, 800/171, 103818. Schmidt Oswald, a Berlino * Processo e mnxcchina 
per la tabbricazione di corpi vuoti di carta ,. (Prolungamento della pri- 
vativa 89533). 28-6-1909, 1. 


Industrie ed arti grafiche. 


10, 300/53, 99498. Allemano Ernesto, a Torino * Riga n T, rettificabile , 
24-11-1908, 6. 

15, 300/222, 99174. Bellini Antenore, a Milano “ Tiralinee stilografico , 
21-11-1905, 8. 

14, 300/182, 99800. Cirinei Egisto, a Roma “ Piccolo grattino e coltellino 
per cancellare scritture e per altri usi , 5-1-1909, 1. 

15, 300/204 108254. Hillmann Charles Jennings, a Londra “ Dispositif 
pour l'impression photographique particulièrement applicable pour la re- 
production des dessins ,. (Prolungamento della privativa 89144). 25-6-1909, 1. 

13, 300/166, 100170. Krausz Soma, a Budapest (Ungheria) “ Perfectionne- 
ments apportés aux formes d'imprimerie , 8-2-1909, 6. 

11, 860 105, 103320. Margonari Vittorio, n Milano “ Processo di prepa- 
razione di cartoni per ottenere matrici atte a riprodurre in celluloide e 
in metallo clichés, fotoincisioni a tratto, composizioni tipolitografiche e 
qualsiasi oggetto inciso od a rilievo uguali agli originali in metallo, legno 
ed altre sostanze dure resistenti al calore ,. (Prolungamento della priva- 
tiva 89315). 30-60-1909, 3. 
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15, 300,218, 101042, Schwanhauser vormals Grossborger & Kurz (Ditta), a 
Nürnberg (Germania) “ Crayon à mine mobile , 12-3-1909, 6. 

8, 300/49, 103850, Weck Frères (Ditta), a Bruxelles (Belgio) * Procédé de 
fabrication de décalcomanies par impression eliographique respectivement 
polychrome ,. (Prolungamento della privativa 97166). 7-8-1909, 1. 


Industrie chimiche diverse. 


5, 299/238, 100901. L’Air Liquide, Société Anonyme pour l'Etude et 
l'Exploitation des Procédés Georges Claude, a Parigi “ Procódéó de récu- 
poration des liquides volatils tols que l'alcool et l’éthor qui sont à l'état 
de vapeurs diluées dans l'air dans la fabrication de la soie artificielle, de 
la poudre sans fumée et autres operations analogues. (Rivendicazione di 
priorità dal 6 marzo 1003). 4-3-1909, 6. 

7, 300/24, 102996. Bamberger D." Max, Wanz Friedrich, a Vienna “ Pro- 
cesso e dispositivo per la rigenerazione dell'aria aspirata a fine di ren- 
derla adatta alle respiraziono ,. (Prolungamento della privativa 72752). 
4-6-1909, 1. 

10, 300,57, 101162. Boden Richard (Ditta', a Riosa a/E. (Germania) 
“ Corpo filtrante per filtri sospesi „ 19-2-1909, 6. 

8, 300.50, 103914. Claessen Conrad, a Berlino “ Processo per la prepa- 
razione di polvere senza fumo ». (Prolungamento della privativa 53506). 
10-8-1909, 1. 

10, 300/59, 102085, Fagiuoli Giuseppe, a Alessandria - Apparecchio per 
la distillazione delle vinacce e l'estrazione del cremor-tartaro mediante 
liscivasione forzata ed ebullizione , 2-6-1909, 3. 

10, 300/74, 103407. Fuma Attilio, a Saxon (Svizzera) * Procédé pour 
l'épuration des essences minérales dérivés du pétrole, et produit qui en 
résulte ,. (Prolungamento della privativa 82240). 30 6-1909, 3. E 

4, 299/214, 100506. Farbenfabriken vorm. Friedr. Bayer & C., a Elber- 
feld (Germania) “ Procédé pour la production de nouveaux dérivés de la 
série de l’anthraquinone et produits qui en résuitent , 10-2-1909, 15. 

5, 800,8, 102921. Krause Eduard, a Düsseldorf (Germania) “ Procédé et 
dispositif pour la dissolution de produits chimiques pour l’épuration d'oan 


à l'aide d'air comprimé pout chaudière à vapeur,. (Prolungamento della | 


privativa 72171). 24-6-1909, 1. 
13, 300142, 103238. LöMər Oswald, a Vienna “ Perfezionamento negli 


apparecchi per filtrare ,. (Prolungamento della privativa 69227). 286-1909, 1. : 
12, 300,122, 99140. Muratori Luigi fu Matteo, a Palermo “ Processo e ! 


dispositivo per la fusione dello zolfo con acqua sovrariscaldata „ 12-11- 
1908, 1. 


cesso per la fabbricazione del sapone di vinucce , 23-1-1909, 8. 


5, 299,250, 103355, Peratoner Alberto, a Roma “ Processo di estrazione ` 


dell'essenza dal limone ed altri agrumi con mezzi meccanici , 13-7-1909, 5, 

7, 500/19, 101629. Rademacher Carl € C. (Ditta), a Kurolinenthal (Au- 
stria) “ Procédé pour obtenir un sel de zinc difficilement soluble de l'acide 
soltoxyl de formuldéhyde , 1-4-1909, 6. 

3, 299/210, 102909. Schiicke Ferdinand, a Colonia (Germania) * Procédé 
de fabrication d'un engrais à l'aide de pierres ¿ruptives ,. (Prolungamento 
della privativa 95330). 19-6-1909, 1. 

4, 299/225, 102908. Lo stesso “ Procédé de fabrication de potasse ou de 
soude ,. (Prolungamento della privativa 95331). 19-6-1909, 1. 


12, 300,134, 103332, Thomas Léon, a Parigi “ Pertectionnements à la ' 
fabrication des esplosifs ,. (Prolungamento della privat. 63620), 22-65-1909, 9. ` 


4, 290,218, 100839. Ulpiani Celso fu Pietro, a Portici (Napoli, “ Processo 
per la preparazione industriale del fosfato d'urea , 19-2-1909, 2. 

13, 300/150, 103331. Lo stesso “ Processo elettrolitico per la preparazione 
industriale della mannite e della sorbite dai tuberi contenenti inulina ,. 
(Prolungamento della privativa 89123). 80-6-1909, 2. 


PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 
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AGLI INDUSTRIALI 


Privativa industriale: 30 settembre 1907, Reg. Att., Vol. 238, 
N. 26, per: “ Instrument d’optique à bord des sousmarins 
pour observer l’horizon », del signor Simon LAKE, a Brig- 
geport, Conn. U. S. A.. L’inventore è disposto a vendere la 
suddetta privativa, oppure a concedere licenze di applicazione 
a condizioni favorevoli. 

Per schiarimenti e trattative rivolgersi a J. L. 5436 
presso RUDOLF MOSSE, BERLIN, S. W., 19, Rwg. 2493, 


IMPORTANTE 


I signori Carl STEPHAN & Arnold RAHTJEN, di Am- 
burgo, sono disposti a vendere od a concedere in esercizio 
la loro privativa industriale N. 96814 per il trovato dal ti- 
tolo: “ Perfectionnements au procédé de fabrication, au 
moyen de Pacide sulfureux, de composés d’a-isatine- 
aniline et de ses homologues y. 

Rivolgersi ai signori ingegneri PETROSELLI & PERI, 
Brevetti d'Invenzione e Marchi di fabbrica, Roma, Via Prin- 
cipe Umberto, N. 92. 
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14, 300:192, 100157. Pedrosa Andres, a Cordova (Spagna) “ Nuovo pro- | 


IMPORTANTE 


“ss —- — — 


Il signore Gottfried DIESSER è disposto a vendere od 
a concedere in esercizio la sua privativa industriale N. 97178 
per il trovato dal titolo: “ Procédé de fabrication de sub- 
stances pouvant être employées comme laques et comme 
moyens d’imprégnation et d'isolation p. 

Per schiarimenti e trattative rivolgersi ai signori inge- 
gneri PETROSELLI & PERI, Brevetti d'Invenzlone e Marchi 
di Fabbrica in Roma, V.a Principe Umberto, N. 92. 


Technikum für Textilindustrie 
REUTLINGEN (Württemberg) 


Primo Istituto te:noloyico per: 

FILATURA (cotone e cascami), TESSITURA (cotone, lino, 
lana con operazioni preparatorie), MAGLIERIA (tutti i 
sistemi di macchine), CAMPIONATURA, CHIMICA 
TESSILE, SBIANCA, TINTORIA, APPARECCHIA.- 
TURA ed insegnamento meccanico generale, 
collegato con un laboratorio tecnologico e chi- 
mico. 


Sotte il patronato del Ministero dell'industria e Commercio del Wirttemberg 
= sosia FONDATO NEL 1855 "Re 
Frequenza media: 200 giorni di scuola. 


Le macchine funzionano regolarmente 10 ore al giorno. 
Il prossimo corso comincerà per tulli i riparti il 4 ottobre 1910. 


Prospetti gratis. 
Per informazioni rivolgersi al Direttore: Professor Johannsen. 


Il signor Francis Laird STEWART, a Murraysville, (Pa, 
S. U. A.), concessionario della privativa industriale italiana 
Vol. 230, N. 187, rilasciata il 3 settembre 1906, per un trovato 
avente per titolo: “ Processo per la fabbricazione dello 
zucchero dal granoturco y, desidera entrare in trattative 
con qualche industriale italiano per la totale cessione o la 
concessione di licenze di esercizio della privativa stessa. 

Rivolgersi per schiarimenti all’Ufficio Internazionale per Bre- 
vetti d’Invenzione e Marchi di fabbrica della Ditta SECONDO TORTA 
€ C., via Carlo Alberto N. 35, TORINO. 


Il possessore del brevetto italiano N. 58-83926/235-32 
concernente 


“ Macchina per mungere ,, 


desidera intendersi con industriali italiani per vendere 
la proprietà del brevetto o concedere delle licenze. 


Rivolgersi alla firma “ Loqvist , da S. Gumaclii 


Annoncebureau, Stockholm, Svezia. (J. J. 77729). 


Cessione di Privativa Industriale o Brevetto d'invenzione 


9... 


I signori François Jules CHAPSAL, a Parigi, e Alfred 
Louis SAILLOT, a La Garenne-Colombes (Francia), conces- 
sionari in Italia dell’Attestato di Privativa industriale o 
Brevetto d'invenzione rilasciatogli dal Ministero di Agricol- 
tura, Industria e Commercio del Regno il 28 giugno 1908, 
Vol. 268, N. 238 (N. Generale 92293) per una loro invenzione 
avente per titolo: %“ Accélérateur de serrage des freins 
pneumatiques de chemin de fer „, otfrono in vendita tale 
loro invenzione privilegiata o la concessione di licenza di 
esercizio in Italia della stessa. 

Rivolgersi per schiarimenti e trattative all'Ufficio speciale 
Internazionale per la tutela della proprietà industriale, Ing. GAETANO 
CAPUCCIO, Piazza Solferino N. 8, Torino, 


ds —— n 


Tipografia degli Operai (Soc. coop.), via Spartaco, ti (viale P, Romana). 


VOLUME ld N. 35. 


L'INDUSTRIA: 


MILANO, 28 Agosto 1910. 


RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 


Premiata eon Medaglia d'argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


Parte Tecnica 


ESPOSIZIONE INTERNAZIONALE DI BRUXELLES. 


LA MOSTRA DELLE LOCOMOTIVE 
PER L'ING. METZELIN. ! 
(Cont., vedi L Industria, 1910, pag. 513). 


11 padiglione internazionale (tig. 1) contiene locomotive 
esposte da costruttori di tre sole nazioni e cioè Belgio, Francia 
ed Italia. Mancano completamente le locomotive austro-unga- 
riche — fra le quali pure vi sarebbero dei tipi interessanti — 
e così anche quelle russe ed americane. Invece le fabbriche 
del Belgio e della Francia sono assai ben rappresentate; la 
sola Société Anonyme des Ateliers de Construction de la 


Meuse di Sclessin-Liegi presenta 6 locomotive diverse, di cui ' 
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e le Ferrovie del Mezzodì presentano ciascuna una locomo- 
tiva da diretto 2 ( 1; la Paris-Lvon-Méditerranée presenta 
una 2 D e la Paris-Orléans ancora una 1 E; tutte locomotive 
a 4 cilindri. 

L'Italia è rappresentata da due soli tipi caratteristici, 
una 1 C da treni diretti a vapore surriscaldato ed una Za 
4 cilindri per treni merci. La maggior parte di queste locomo- 
tive sono fornite di surriscaldatore Sclunmidt a tubi di fumo. 

Anche per il padiglione internazionale passeremo dunque 
rapidamente in rivista le singole locomotive. 


MATERIALE FERROVIARIO ITALIANO. 


Interrompiamo la rivista dell'ing. Metzelin per dare con 
molto maggiori dettagli, in base ai dati fornitici direttamente 
dai costruttori, notizie del materiale ferroviario italiano. 

15° N. 61092 — Locomotiva per treni diretti delle Fer- 
rovie dello Stato, Gruppo 640, della Societa Italiana Ernesto 
Breda di Milano. 
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Fig. 1. Padiglione della mostra ferroviaria internazionale. 


5 sono locomotive per l'industria da 15 e 45 tonnellate. Vi 
sono però fra le locomotive del Belgio, e specialmente fra 
quelle più potenti, dei tipi che sono presentati in più esem- 
plari; fra questi tuttavia sono molto interessanti i tipi 10 
e 36 delle Ferrovie dello Stato Belga, una locomotiva da di- 
retti 2C 1 a 4 cilindri gemelli, ed una 1 £, pure a 4 cilindri 
gemelli, per treni merci; ambedue a vapore surriscaldato, 
Quasi tutte le grandi officine francesi sono ben rappre- 
sentate, e per lo più con tipi di locomotive non ancora pre- 
sentati ad antecedenti esposizioni; ad esempio le Ferrovie 
del Nord presentano una locomotiva da diretti 2 B 2 con fo- 
colare a tubi d’acqua; le Ferrovie dello Stato, Paris-Orléans 


1 Zeit. d, Ver. dawl. Ingen., 1910, pag. 1141, 


E l'unica locomotiva esposta che abbia i cilindri interni 
alle ruote. Distribuzione e cassetti esterni; quindi aspetto 
molto speciale. 

Riportiamo in esteso 1 dati principali di costruzione di 
questa locomotiva, la quale è rappresentata dalla fig. 2 


CALDAIA. 
Griglia: 
lunghezza . aa’ .... > 2167 
larghezza n . . . . . o... . 1,120 
superticie . . . . . . . . . em? 2,420 
Focolare: 
1,435 


altezza media sopra la griglia . . . m. 
lunghezza (in alto) . delas da 
larghezza ( . Vi... 
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Tubi bollitori: Camino: I 
er diametro massimo . . . . . . . . m. 0,430 
po: Scie LE e lisci os. de 0,350 
de 2. A A E altezza (al disopra della cassa da fumo) n 0,720 
diametro . o... +. + mm. 50/45 Sezioni di passaggio d’aria: 
lunghezza tra le piastre «00.0. . . Mm. 4,000 
attraverso la griglia . ia 1,100 
spal 1 tubi: alla piastra tubolare del ‘focolare p> "0,2963 
Tubi contenenti gli elementi surriscaldatori: | l „ nel mezzo . . 0,2358 
si | ‘tubi surriscaldatori: alla piastra “tubo- 
metallo . . . . . . . . . + + +. acciaio lare del focolare . . . . + . $. 0,1650 
numero . . .... Lene 21 tubi surriscaldatori: nel mezzo . . . n 0,1583 
diametro | 0.0... mm. 183/125 al camino (minimo). . . . . +. +. +.  „ 0,0962 
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Fig. 2. Locomotiva esposta dalla Società Italiana Ernesto Breda. 


Superficie di riscaldamento in contatto coi prodotti della com- | Tipo: MECCANISMO. 
bustione: a semplice espansione, a 2 cilindri interni 
focolare (al Loop della griglia) . . mì 99 Apparecchio motore: 
tubi. . . - . p 98,4 diametro dei cilindri . . . . . . . m. 0,540 
totale - » 108,8 corsa degli stantuffi. . . n 0,700 
rapporto colla super ficie della gr iglia - y 145 diametro delle ruote (con cerchioni nuovi) ,, 1 850 
superficie di soprariscaldamento . . . , 885 spazio nocivo (anteriore + posteriore) dm?, 80.000 
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Fig. 3. Schema della locomotiva delle Officine meccaniche di Milano. 


Corpo cilindrico : I Tipo dei cassetti . . . . . . . . . . a stantuffi 
diametro interno massimo . . . , - mn. 1,500 Sistema di distribuzione . . . . . . . Walschaert 
minimo. . ... . 1,470 
lunghezza. | . „ 5,435 l DATI GENERALI. 
lunghezza compresa la cassa da fumo. > 77660 Locomoliva 
pos d a a 10 cm. d'altezza sul sio peso totale in servizio. . . . . . . kg. 54500 
volume di vapore > a 2,140 n E A a a 
pressione massima ammissibile per can? kg. 12 n ` EA 
Cassa da fumo: delia ; 
iaia peso totale in servizio . . . . . . kg. 85300 
nne O eo e MA, 1,400 » & vuoto (con attrezzi). . . . . „ 14800 
diametro . s. . +... . . ...... 1,574 Carbonaia . a 6000 
| Serbatoio acqua . . . . . . . . . n 15000 
SCARICO. 
Tipo: 16° N. 17143 — Locomotiva per le Ferrovie dello Stato, 


circolare fisso con piccola chiusura trasversale Gruppo 470, delle Officine meccaniche di Milano (fig. 3 e 4). 
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Caldaia con largo focolare disposto sopra il telaio; appa- | Cassa da fumo: 
rato motore a 4 cilindri, coi due cilindri ad alta a destra e - 


quelli a bassa a sinistra; e cioè uno all’esterno e l’altro al- AMBRA e O e 1817 
l’interno del telaio. 

Distribuzione di ambidue i cilindri ad alta con cassetto | Camino: 
comune cilindrico quella dei cilindri a bassa con due cassetti diametro massimo . . . . . . . . m. 0,490 
disposti Puno dietro l’altro. Il primo e l’ultimo asse hanno minimo. . 0,425 


30 mm. di giuoco laterale. altezza (al disopra della cassa da fumo ) A 0,600 
Boccole tipo Zara; 4 grandi sabbiere disposte fra la cal- 


daia e il telaio. La locomotiva porta a sinistra, presso la ca- | Sezione di passaggio dell'aria e dei gas: 


bina, la carbonaia ; il tender serve solo per serbatoio d’acqua attraverso la griglia . . . . . . .m?. 1,5000 
e perciò la cabina è chiusa posteriormente. Sullo chassis attraverso i tubi rn do a 0,2920 
del tender, oltre al serbatoio di 12,8 mc. è disposto uno l n, (massima). . . . . p os 
scompartimento per il capotreno. i camino (minima) . E E E ol 
Eccone i dati principali: 
MECCANISMO. 
CALDAIA. 

Tipo. . . . . . . . compound a 4 cilindri 

Timbro LL ...... + per cm? kg. 16 , 

Apparecchio molore: 
Griglia : i ON s 
diametro dei cilindri ad alta pressione m. 0,375 
lunghezza. . . . . . . . . . . m 2,155 » 2 bassa si » 0,610 
larghezza . . . . . . . . . . . . y 1,600 corsa degli” 'stantaffi . . . +» 0,650 
superficie. . . . . . . . . . . . m 3,500 | rapporto dei volumi dei cilindri. .- . 1: 2,64 
P orsi dgr pars E z O, A PA De i i E 3 SE E 5 dig S e A dad 
i ì 
| . | 
| 
PP. EA se 
mia cl + 
Fig. 4. Locomotiva esposta dalle Officine meccaniche di Milano. 

Focolare: Sistema di distribuzione . . . . . . +. Walschaert 
altezza sopra la griglia m. 1,600/1,400 Tipo der casselli . . . 0... > #4 a stantuffo 
lunghezza . Pe a m. 1.795 Scarico . . . +. + +... . +. tipo Nord francese 

n AA A 1,870 , f 
SARE ca sezione massima del tubo di scarico m?. 0,015055 

Tubi : % minima , 5 . + n 0,006120 
PO... ... +. + +. + lisci in acciaio 
a A 265 Sforzo di trazione alla qe Lo ia delle ruote ' geo: 
diametro . . co... . +. mm. 62/47 motrici E "se g. 13000 
lunghezza tra le piastre ©... . . m. 6,150 

Tubi ti 3 DATI GENERALI. 

AU NANIA: Locomotiva: 
numero . s. e s s e o soseo’ 8 i 
lunghezza tra i repulsori . . . . . m. 12,465 
CIAMOeLOr Ri: be diametro delle ruote . . o... p 1,850 
S sù m distanza tra gli assi estremi . . . . n 6,000 
Uperficie de mscardamento:: capacità del deposito carbone. . . . kg. 4.000 
del focolare . . . s... . . . . m? 11,50 peso della macchina a vuoto . . . . y 65.800 
dei tubi . . . . +... . +. . - 224,50 n n in servizio . . . » 76.000 
totale . . . . . ..... . .. +. + y 286,00 l n aderente E prg de SE e. Ai 75.000 
Rapporto S/G. . . . . . .. 40 1,67 Tender: 
Corpo cilindrico : lunghezza tra i repulsori . e è. + . me 8,100 
distanza tra gli assi . . . . +. +. + p 4,200 
diametro interno massimo . . . . . m. 1,580 capacità del serbatoio . . . . ... . m’. 13.000 
n minimo. . . . . . ”m 1,548 peso a vuoto . . . . .. . + + + + kg. 12.900 
lunghezza. | » 6,985 „ in servizio . . . . . +. +. e e » 25.900 
volume d’acqua a 10 cm. d'altezza sul 
cielo . . er Ri e e a m°. 5,900 = (Continua). 
volume di vapore Se a de die se da. 00 


n totale. . . . . +... +... . p 8,500 
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Aeronautica. 


PALLONI ORDINARI E DIRIGIBILI 


PER L'ING. E. FORLANINI. 


(Continuazione e fine, vedi L'Industria, 1910, pag. 465, 483, 502 e 532). 


In tutti i dirigibili citati nel numero precedente la forza 
richiesta alllavanzamento è assai maggiore, almeno doppia 
che non pel tipo Leonardo (fig. 11 e 12). 

Ho detto precedentemente che il Leonardo presentava 
una resistenza di gr. 550 per la velocità di un minuto; ve- 
ramente le misure eseguite hanno dato una cifra leggermente 
superiore e cioè di gr. 643 invece di 550. Si deve però tener 


Fig. 11. Dirigibile Leonardo da Vinci. 


conto che il Leonardo presentava qua e là dei difetti par- 
ziali che non ci è stato possibile di togliere durante il ciclo 
delle esperienze; presso la punta anteriore, l'involucro pre- 
sentava due grosse sacche; oltre le sacche vi erano anche 
parecchie pieghe; la punta posteriore era pure sensibilmente 
deformata, come vedesi nella fig. 11: inoltre tutto il rivestimento 
della navicella e della pinna che va dalla navicella alla poppa 
era mal riuscito, in stoffa poco tesa, con parecchie pieghe e 
ondulazioni; sopratutto, questo rivestimento non bene teso, 
ondeggiava e sbatteva sotto l’effetto del forte vento relativo, 
durante la marcia: tenuto conto di questi e di altri difetti 
minori, ho stimato, e sono convinto di non avere esagerato, 
che, togliendo questi difetti, la resistenza si sarebbe ridotta 
da 643 a circa 550 grammi e mi credo quindi autorizzato a 
ritenere sufticientemente esatta quest’ultima cifra. 

Va notato ancora che vi erano nel Leonardo da Vinci 
altri difetti di forma e di esecuzione che si potrebbero evi- 
tare in altre costruzioni, il che permetterebbe certamente di 
ridurre ancora quei 550 gr. a non più di 500 gr. in cifra 
tonda; questo, per un dirigibile come il Leonardo da Vinci, 
del volume totale di mc. 8265. 

Partendo da questa base e ritenendo che il rendimento 
meccanico delle eliche e relativa trasmissione sia del 65 °/, 
(si può ottenere anche il 70°/,), si calcola, in due e due quat- 
tro, che un grande dirigibile tipo Leonardo, di 20.000 mce., 
cioè con un volume 6 volte maggiore del Leonardo di Cre- 
scenzago ed eguale a quello dello Zeppelin recentemente inau- 
gurato in servizio pubblico a Diisseldorf ed ora già fuori 
di servizio per il grave incidente di Teutoburgewald, un 
tale dirigibile, richiederebbe per marciare a 50 km. di 
velocità propria, una forza di soli 92 HP effettivi; e poiché 
gli attuali motori a scoppio consumano, per grandi forze, un 
po’ meno di 800 gr. di benzina ed olio, per cavallo, il con- 
sumo per 92 HP sarebbe di circa kg. 27,50 all’ora; arroton- 
diamo questo consumo in kg. 80 all'ora, per tener conto di 
altri consumi; visto che, per es., l'equipaggio non può vivere 
d’aria, | 

D'altra parte un dirigibile di 20.000 me. può portare con 
se 6000 kg. di provviste, sufficienti quindi per 200 ore di 
viaggio. E in 200 ore a 50 kilometri all’ora si farebbero 
10.000 kilometri. 

Ma vi ha di più. 
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Se i motori attuali consumano circa 800 gr. di benzina e 
olio per cavallo-ora, sono però già alle viste altri motori, del 
tipo Diesel, a petrolio, nei quali quel consumo si può ridurre 
a soli 200 gr. Si stanno costruendo ed esperimentando motori 
di questo genere, non più pesanti di quelli a benzina, anche 
qui a Milano. i 

E v'ha ancora di più. Questi motori lasciano in libertà, 
principalmente collo scarico, una ingente quantità di calore; 
questo calore può essere utilizzato, con lieve aumento di 
peso del motore, per far funzionare un motore a vapore sus- 
sidiario, forse anche un motore ad aria calda in concomitanza 
del grosso motore a scoppio. 

E ancora, il continuo consumo di combustibile allegge- 
risce il dirigibile, come avverrebbe per un getto di zavorra 
e costringe a lasciar sfuggire del gas per ristabilire l’equili- 
brio; una parte di questo gas sfugge già naturalmente per 
le fughe dell’involucro, ma la parte maggiore può essere uti- 
lizzata, pel funzionamento del motore a scoppio, con corri- 
spondente ulteriore diminuzione del consumo di benzina. È 
questa una vecchia idea, emessa ed esperimentata dal- 
l'ing. Haenlein, fino dall'anno 1872. Questa stessa idea è 
riapparsa recentissimamente sui giornali come nuova di zecca. 

Mediante tutte le accennate migliorie che, volendo, po- 
trebbero essere anche presto applicate, il consumo per cavallo- 
ora potrà discendere a non più di gr. 120 e allora i 10.000 km. 
diventereblero 25.000. 

E non siamo ancora alla fine. In primo luogo, se un di- 
rigibile di 20.000 mc. può, mediante le accennate applicazioni 
percorrere 25.000 km., è chiaro che, per le ragioni geometriche 
a cui ho già prima accennato, un dirigibile di maggior vo- 
lume potrà percorrere una distanza assai maggiore; sotto 
questo riguardo non vi sono impossibilità che si oppongano 
alla costruzione di dirigibili di 100.000 mc. e anche assai più: 
è noto inoltre e finalmente che nei laboratori di fisica si è 
già ottenuto l’idrogeno liquido e non è improbabile che fra 
parecchi anni questo possa ottenersi industrialmente. In tal 
caso, e poichè la potenza dell’idrogeno come combustibile e 
generatore di energia è circa tripla di quella della benzina 


Fig. 12. Dirigibile Leonardo da Vinci. 


e del petrolio, l'impiego dell’idrogeno liquido permetterebbe, 
se non di triplicare, almeno di raddoppiare la lunghezza 
dei viaggi possibili. 

Dunque il giro del globo, è già in vista. 

A parte però questa possibilità, forse ancora un po’ lon- 
tana, e accontentandoci per ora della possibilità di percorsi 
di alcune migliaia di chilometri, è certo che una tale possibilità 
non sarebbe pratica, qualora i dirigibili dovessero andare 
soggetti, colla frequenza denunciata dai giornali, a disastri 
come quelli del République o ad incidenti come quelli toc- 
cati recentemente allo Zeppelin. Sono convinto che ciò non 
debba accadere: disastri e incidenti accadranno sempre: 
avvengono anche viaggiando in ferrovia; ma gli incidenti e 
disastri dei dirigibili sono destinati certamente a diminuire 
fino a rendere questo mezzo cdi locomozione sufticientemente 
pratico. | 

Non mi posso intrattenere su questo argomento perche 
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ho già annoiato anche troppo il mio uditorio; osserveró solo 
che il più grave dei disastri, l’incendio, non si verifica più 
già da parecchi anni; e ciò grazie alle misure di prudenza 
che possono essere anche più intensificate; del resto, i più 
gravi pericoli d'incendio derivano dalla infiammabilità della 
benzina occorrente pei motori e dall’esistenza di circuiti elet- 
trici per l'accensione dei motori stessi. Ambedue queste cause 
saranno rimosse coll'impiego dei già accennati motori del 
tipo Diesel a petrolio. 

In quanto agli altri pericoli, ve ne sono evidentemente 
di ogni specie, ma la pratica ha già dimostrato che il più 
delle volte il disastro o l’incidente avvengono quando il di- 
rigibile deve ormeggiarsi all’aperto o avvengono all’atto del- 
l’atterramento, principalmente perché l'atterramento è forzato 
e non volontario ; forzato per l’esaurimento delle provviste 
o per la previsione di non aver provviste sutticienti a resi- 
stere lungamente ad un mal tempo. Verosimilmente il grave 
incidente toccato ieri l’altro al Deutschland di Zeppelin fu 
dovuto a questa causa; la mancanza di benzina ha provocato 
l'arresto dei motori; conseguentemente i mezzi meccanici per 
aumentare la forza ascensiva sono venuti a mancare e il di- 
rigibile, probabilmente preso da una sensibile corrente di- 
scendente e trascinato forse anche da un sensibile eccesso 
di peso, è caduto sui pini di una foresta. 

Questa causa di pericolo sarà rimossa o almeno grande- 
mente diminuita quando i dirigibili saranno capaci di tener 
l’aria per parecchie giornate consecutive; il regno del diri- 
gibile è l’aria e non la terra; a terra esso non deve stare, 
possibilmente, che nel proprio hangar; fuori di questo suo 
porto di sicurezza, esso deve evitare la terra durante il mal 
tempo, come una nave deve evitare la.costa durante la bur- 
rasca. In aria il dirigibile ha meno da temere ; in aria non c’è 
vento o almeno ci sono soltanto le variazioni e i rimovimenti 
interni del vento, assai meno pericolosi, se il dirigibile può 
mantenersi a sensibile altezza; dopo ciò, in aria c'è solo la 
vista del suolo che fugge rapidamente; qualche volta troppo 
rapidamente per essere raggiunto dal dirigibile; ma la fuga 
del suolo non è indefinita e se il dirigibile ha tempo e pa- 
zienza, potrà quasi sempre riguadagnare la strada perduta. 
Tanto più che la corrente del vento non è larga indefinita- 
mente e può essere tagliata di traverso dal dirigibile fino a 
raggiungere una zona più calma. Forse il Deutschland si sa- 
rebbe salvato con questa manovra, cioè se avesse tagliato il 
vento invece di fronteggiarlo. 

Per finire, dopo aver citate tante, troppe cifre aride e 
noiose, ricorrerò ad una citazione un poco più allegra. 

Il nostro simpatico giornale milanese, Zl Guerrin Meschino, 
ha pubblicato alcuni mesi sono una profezia in forma di efle- 
meride anticipata, nella quale, fra itanti avvenimenti straor- 
dinari ed impossibili, era anche annunciata la partenza del 
dirigibile Forlanini per Yokohama. 

Sono riconoscente al Guerrin Meschino, sopratutto perché, 
con questa profezia, l’allegro giornale viene a sostenere in- 
direttamente la tesi che ho procurato di svolgere circa la 
convenienza di dare ai dirigibili la più lunga percorrenza 
possibile. | 

Gli sono dunque riconoscente e gli rispondo qui che ac- 
cetto di tutto cuore l'augurio per la giterella a Yokohama. 

Dopo tutto, il modello del nuovo grande dirigibile è già 
pronto con la sua navicella, le sue eliche, impennaggio e ti- 
moni; non manca più che una piccola inezia, ed a questa, 
speriamo, che qualche santo provvederà. 

Per esempio, quel santo, potrebbe essere sant'Ambrogio. 


Ceramica. 
I PROGRESSI DELL'INDUSTRIA CERAMICA. ! 


(Riassunto della Conferenza tenuta alla Società Chimica tedesca dal dottor 
W. Pukall, il 4 giugno p. p.). 


Il grado di perfezione a cui era giunta anticamente l’arte 
ceramica ci è dato dalle vetrine di cui sono ricoperti i mat- 
toni dell’antica Babilonia e dell’Assiria, che ancora non hanno 


1 Zeitschrift fuer ang. Chemie, 1910, pag. 1319. 


imitatori. Ancorché la fabbricazione dei laterizi e delle terre 
cotte destinate alle costruzioni architettoniche si debba ri- 
tenere antichissima ed avesse acquistato un grande sviluppo, 
essa ha tuttavia subito nell'epoca moderna una profonda tra- 
sformazione, dopo che al lavoro manuale fu sostituito quello 
delle macchine. Queste hanno permesso di produrre le mat- 
tonelle e gli embrici, per i rivestimenti degli edifici, con forme 
insolitamente geometriche e con una notevole economia nel 
costo di produzione. 

L'industria dei laterizi ha avuto incremento grandissimo 
in seguito all'introduzione del forno circolare, ideato da 
Fr. Ad. Hoffmann, il quale ha permesso non solo di rendere 
il lavoro continuo, ma anche di ridurre notevolmente il consumo 
di combustibile, Colle nuove disposizioni introdotte nella co- 
struzione dei forni, i materiali ceramici sono sottratti all’azione 
diretta della fiamma e perciò evitati i difetti dovuti al va- 
riabile regime dei focolai ed agli inquinamenti dovuti alle 
ceneri del combustibile. 

Per essere in grado di isolare i prodotti da cuocere, me- 
diante pareti resistenti al fuoco, si dovettero migliorare anche 
i materiali refrattari, tanto che questa brapca dell’industria 
ceramica ha assunto pur essa una grande importanza. 

Accanto all’industria dei laterizi si è pure sviluppata 
l’arte del vasaio, che deve essere stata una delle prime ma- 
nifestazioni dell’umana attività. 

Al decadimento che anche quest'arte aveva subito dopo 
il medio evo, in Germania si è cercato di rimediare colla 
istituzione di scuole speciali, in ispecie nelle località in cui 
anticamente si era annidata. ! L'istituto di Bunzlau e di Hoehr 
hanno contribuito e contribuiscono tuttora validamente al 
progresso dell’industria ceramica di quel paese. 

Una produzione speciale, che durante il XVIII secolo ebbe 
grande sviluppo, fu la maiolica, caratterizzata della facilità 
colla quale poteva essere decorata e perchè per la sua fab- 
bricazione bastavano le terre comuni. Il predominio cessò più 
tardi dopo che le officine europee seppero produrre la por- 
cellana, la terraglia ed il grès. Quest'ultimo nacque dai ten- 
tativi fatti per imitare le porcellane chinesi e la scoperta si 
attribuisce all’inglese Astboury. Come è noto, questo prodotto 
si distingue per la sua compattezza e sonorità ed i materiali 
che servono a produrlo sopportano il calor bianco, mentre i 
laterizi e la maiolica fondono a 800°-1000° C. Le vetrine che 
ricoprono gli oggetti di terraglia, di uso comune, sono or- 
dinariamente piombifere, ma riesce possibile escludere la 
presenza di questo metallo quando si ricorre alle vetrine 
bianche frittate. Per indurre alle argille il grado di con- 
trazione che si richiede e per togliere la porosità dopo la 
cottura, si ricorre tanto ai materiali calcari, come a quelli 
felspatici. I primi sono più economici, ma i prodotti sono 
anche meno resistenti, * ed è perciò che, gradatamente per 
la fabbricazione della terraglia, si preferiscono le argille non 
marnose. Come si comprende, a seconda che queste sono più 
o meno ricche di ferro, i prodotti si presentano più o meno 
bianchi. Colle terre fortemente colorate si produce il grés 
ordinario ed i tubi che ora si impiegano largamente nelle 
canalizzazioni e per gli apparecchi destinati alle industrie 
chimiche. A differenza dei materiali comuni, questi subiscono la 
verniciatura esponendoli ai vapori di cloruro di sodio e per 
tal modo si coprono di uno straterello di silicoalluminato di 
sodio, * | 

Wedgwood fu il primo in Europa che seppe decorare il 
gres e quest'arte passò poi anche in Francia, mentre nel 
Giappone da tempo aveva già raggiunta grande importanza, 
specialmente prima che venisse importata la fabbricazione 
della porcellana chinese. Della scuola giapponese ne risen- 


1 Nel nostro Paese si moltiplicano le cattedre di storia, di scienze so- 
ciali e si istituisce perfino il laboratorio di economia politica, ma non si 
pensa ad una scuola di ceramica, mentre in parecchie regioni d'Italia è 
vivo ancora il ricordo di quest'arte e non mancano le tradizioni, 

g. 

? La preferenza che ora si dà al felspato come fondente trae ragione, 
secondo noi, da ció che il diagramma che rappresenta la fusibilità delle 
argille telspatiche non offre irregolarità altrettanto sentite di quello che 
si hanno con quelle calcari. g. 

3 D'ordinario ha una funzione importante anche l'ossido di ferro, non 
solo per la tinta che induce, ma anche per l’azione fondente che esercita. 

g: 
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tono tuttora le produzioni di Bunzlau e di Hoehr. La fab- 
bricazione del gres in sostituzione della porcellana ha avuto 
un grande incremento specialmente per i lavori di inge- 
gneria sanitaria ed il successo di questo materiale rappre- 
senta una bella conquista della tecnica moderna, in ispecie, 
quando si tiene conto della natura dei materiali che si im- 
piegano e della influenza che esercitano le accidentali va- 
riazioni nei componenti. 

Dopo che Böttger, nel 1709, seppe riprodurre la porcel- 
lana dura t e che questa potè diffondersi in Europa, apparve 
la difficoltà di decorarla per la elevata temperatura a cui 
doveva essere sottoposta ed è perciò che nacque la porcel- 
lana tenera, che ditferisce dalla precedente per la proporzione 
maggiore di felspato che contiene e pel fatto che acquista 
la voluta trasparenza a temperatura alla quale gli ossidi 
metallici impiegati per la decorazione non si alterano. Della 
fabbricazione della porcellana tenera si sono occupate spe- 
cialmente la officina di Sévres e quella imperiale di Berlino, 
ed in questi ultimi anni la fabbrica reale di Copenaghen 
mostrò, con oggetti di squisita fattura, che anche la porcel- 
lana dura è suscettibile della decorazione sotto smalto. * 

Tanto per la foggiatura degli oggetti di porcellana, come 
per quella di terraglia riuscì di grande utilità la scoperta 
del sistema di colare la pasta argillosa nelle matrici, coll’e- 
spediente di rendere alcalina l’acqua che serve a spappolarla. 
Anche nei processi di cottura furono introdotte innovazioni 
non lievi. Ai forni a regime intermittente furono per taluni 
casi sostituiti quelli continui a canale, con esito soddisfacente, in 
ispecie per verniciatura della terraglia. In questi il materiale 
da cuocere viene caricato su un carrello, che è gradatamente 
spinto verso il punto in cuì si trova esposto alla massima 
temperatura e in direzione contraria a quella dei gas caldi. 
Proseguendo il cammino, si rallredda lentamente cedendo il 
suo calore all'aria che serve ad alimentare il focolaio. * Fino 
ad ora non è accertato se questa disposizione può essere ap- 
plicata con eguale profitto anche alla cottura della porcellana. 

Il largo impiego che hanno trovato gli isolatori di por- 
cellana, negli impianti elettrici a alta tensione, valse a dare 
nuovo incremento a questo ramo «lell'industria ceramica, che 
anche nei riguardi meccanici ha subito una notevole trasfor- 
mazione. 

Passando a dir la parte che gli studi chimici 
ebbero nei progressi or ora enumerati, il dott. Pukall, ac- 
cennò all'opera importante di II. Seger, il quale introdusse 
nella pratica ceramica i metodi di indagine scientitici. 4 A 
lui si deve il metodo razionale di analisi delle argille, nonché 
importanti nozioni sulle vetrine, la cui composizione era ri- 
masta un segreto di alcune fabbriche. 

L'applicazione che Zoeller ha fatta dell'esame microgra- 
fico allo studio delle trasformazioni che le paste ceramiche 
subiscono durante la cottura, ha chiarite molte incertezze che 
esistevano e nuovi lumi si ebbero dalle recenti investigazioni 
fatte sulla natura dei colloidi. 

Il conferenziere chiuse il suo dire coll’esporre i risultati 
di alcune sue esperienze sui silicati semplici e complessi, a 
complemento di quelle istituite da Jordis e Schoot. Egli ha 
studiata la influenza che esercita sul silicato sodico la tem- 
peratura alla quale si prepara ed ha accertato che i silicati 
amorti, assumono la forma cristallina allorchè si fondono in 
presenza dei cloruri alcalini. Con tale aggiunta riusci possi- 
bile ottenere la cristallizzazione del silicato di alluminio. * 
Fondendo del carbonato sodico, con silicato di sodio ed un 
sale metallico, il silicato che si forma trattiene tenacemente 


1 La porcellana tenera, cioè la fabbricazione di oggetti vetrificati opachi, 
cra conosciuta anticamente dui venoziani. g. 

? La decorazione sotto smalto della porcellana si ottiene dipingendo 
gli oggotti giù cotti e applicandovi una seconda vetrina che fonda ad una 
temperatura alla quale gli ossidi metallici non si alterano. g. 

3 Progrossi uon meno rilevanti si ebbero, secondo noi, noi metodi di 
controllo del andamento dei torni, che hanno permesso di realizzare no- 
tevoli economio nel consumo di combustibile, di rendere più regolare la 
cottura o di diminuire per conseguenza gli scarti nella fabbricazione. 


g. 
4 In Francia si resoro benemeriti per le loro ricerche, spocialimente i 
signori Lauth e Vogt. g. 


6 Il silicato che cristallizza nelle soluzioni della soda gregrin Leblane 
è sodico-alluminico ed era già conosciuto, perchè rimanendo nei residui 
ora causa di perdita di parte dell'alcali. g- 


il sodio {come potevasi attendere) e per giungere ai silicati 
metallici puri, Pukall si appigliò al metodo di preparazione 
per via umida, precipitandoli direttamente con una soluzione 
di metasilicato sodico. In tale stato sono amorfi, ma assu- 
mono forma cristallina quando si arroventano. Le proprietà 
che egli ha descritte sono ben note a chi si occupa di ce- 
ramica e su ciò l’autore non ha recato alcun nuovo con- 
tributo. 

Interessanti sono per contro le esperienze dirette a sco- 
prire la costituzione del silicato di alluminio. Avendo fusa 
una miscela di metasilicato sodico e allume di ammoniaca, 
osservò la formazione di un composto nel quale i compo- 
nenti principali si trovavano nei rapporti seguenti: 


3 Si 03, 2 Aly 0, -+ 6 H: O 
mentre nelle argille e nei caolini si ammette che siano: 
2 Si 02, AL0,+2H 0. 


Per contro il precipitato ottenuto da una soluzione di 
alluminato sodico mediante il metasilicato sodico, lavato e 
riscaldato a bagno-maria, è analogo al silicato di alluminio 
naturale e considerato affatto privo di soda, conterrebbe tre 
molecole di acqua e la sua costituzione sarebbe perciò la 
seguente: 


S; 10 H 
"un: ZOH 
O H : Si O, . Al NO H 


s 


11 caolino rappresenterebbe perciò la prima anidride, se- 
condo la formola asseguata da Zulkowski: 


OH: Si 0, - ALOH 
i K 
| 20 
OH: SiO, - ALON. 


A favore di questa costituzione, il dott. Pukall adduce il 
comportamento che presentano il caolino e l’argilla quando 
si pongono in contatto colle soluzioni degli idrati alcalini, 
poiché fissano il sodio provocando l’idrolisi nel punto della 
doppia legatura. 

I tentativi fatti per eliminare completamente la soda dal 
silicato doppio di sodio e di alluminio e per convertire ll 
supposto acido caolinico in argilla non furono coronati di 
SUCCesso. g. 


Siderurgia. 


SULLA CEMENTAZIONE DEGLI ACCIAI AL SILICIO 
PER L. GRENET. 1 


Come è noto, il silicio favorisce la separazione del car- 
bonio contenuto nelle ghise allo stato di grafite e si oppone 
anche alla cementazione degli acciai. L'autore si è proposto 
di riprendere lo studio della cementazione al silicio facendo 
variare la natura delle sostanze che provocano la fissazione 
del carbonio. 

Le prove vennero fatte di confronto fra un acciaio con- 
tenente 3,2 °/, di silicio e un acciaio dolce ordinario. La loro 
composizione era la seguente : 


| | RENE | 
| Carbonio, Silicio nel! Fosforo | Solfo | 
dei dn i 
. Acciaio di cemen- | | | 

tazione . | 009 | 0,11 | 0,28 | 0,015 , traccie | 
' Acciaio al silicio | 0,05 320 ¡ 0,19 | 0,030 | 0,020 


| i i 


1 Comples rendus des Seances de lAcodemie des Sciences, 11 aprile 1910. 
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La cementazione venne eseguita a 950° e 10009 e colle 
seguenti sostanze : 

A. Carbone di quercia calcinato. Durata della cemen- 
tazione 12 ore. I campioni vennero posti entro un tubo d’ac- 
ciaio chiuso alle estremità con un tampone di argilla. 

B. Carbone di quercia non calcinato, nelle condizioni 
della precedente esperienza. 

C. Prussiato giallo di potassio. Questo reattivo fu posto 
in una capsula di porcellana racchiusa nella stessa scatola 
in acciaio lutata. La durata dell'operazione fu di 6 ore ed 
ogni due ore furono aggiunte nuove quantità di prussiato. 

La proporzione di carbonio riscontrato nell’acciaio car- 
burato, sullo strato superficiale di mezzo mm., fu il seguente: 


A B c 
Acciaio di cementazione 0,85 1,00 1,43 
> al silicio . . 0,09 0,17 1,05 


Come si vede, gli acciai al silicio non sono suscettibili 
di cementarsi in presenza delle sostanze cementanti che si 
mostrano sufficienti per gli acciai ordinari, ma per contro si 
cementano col prussiato giallo, che alla temperatura sopra 
accennata si decompone, dando del cianuro di potassio. Questo 
fatto permette di spiegare la pratica in uso in alcune officine 
di valersi per la cementazione della ghisa grigia di sostanze 
che sviluppano cianuro ed è precisamente la conoscenza di 
questo fatto che ha indotto l’autore ad istituire queste prove. 

I due campioni cementati, lasciati raffreddare lentamente 
nel loro cemento, furono sottoposti all’esame metallografico 
e non vi si riscontrò traccie di grafite. Il prodotto della ce- 
mentazione dell’acciaio contenente 3,20 °/, di silicio e con 
1,05 °/ di carbonio, è abbastanza stabile per sopportare il ri- 
scaldamento a 860° C. per un quarto d’ora, all’infuori del suo 
cemento, senza che vi appaia la grafite. Sottoposto alla tempra, 
assume tale durezza da scalfire il vetro, analogamente agli 
acciai senza silicio e collo stesso tenore di carbonio. 

Riassumendo, l’autore ha creduto utile di mostrare che 
gli acciai che non sono suscettibili di cementarsi nel carbone 
di legno, nelle condizioni in cui si opera industrialmente, si 
cementano per contro assai bene coi prodotti cianurati. Ciò 
induce a supporre che gli elementi gasosi intervengono nel- 
l'equilibrio delle soluzioni solide del ferro carburato. 

Questa conclusione, ci sembra, era scaturita prima d'ora, 
dagli antichi studi di Fremy e da quelli più recenti del 
prof. Giolitti. g. 


Combustibili. 
SUL POTERE CALORIFICO DEL CATRAME. 


I tecnici che si sono occupati della determinazione del 
valore termico del catrame proveniente dalla distillazione del 
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trame sia 1,2. L'annuario dei gasisti tedeschi del 1908 valuta 
che sia 8677, mentre Kolb e Constam ritengono che per il 
catrame proveniente dai litantraci francesi si debbano cal- 
colare 7386 e 8935 calorie. 

M. Allner ' si è proposto di esaminare partitamente il 
catrame prodotto con carboni inglesi e tedeschi e dopo di 
avere trovato modo di ottenere la combustione perfetta nella 
bomba calorimetrica mediante lo spediente di far assorbire 
il catrame da una piccola spugna di celluloide (di Schleicher 
e Schill), ottenne i risultati riassunti nella tabella qui sotto. 

Come si vede, il potere calorifico del catrame ottenuto 
colle storte verticali è superiore a quello delle storte oriz- 
zontali e rappresenta circa 1,4 di quello del coke. 

Nelle esperienze dirette a verificare se nell’impiego pra- 
tico il catrame fornisce risultati corrispondenti a quelli de- 
dotti dai saggi calorimetrici di laboratorio, l’autore ha tro- 
vato che con una parte di catrame della qualità N. 5 si po- 
terono evaporare 10 parti di acqua alla temperatura di 95° C., 
ciò che corrisponde a kg. 9,84 di acqua a 0° C. Il rendimento 
termico fu di 76,4 %,, fatte le debite correzioni per Pumi- 
dità, ecc. Il catrame N. 7 evaporò, in eguali condizioni, kg. 9,48 
di acqua a 0° C. con un rendimento termico di 78,5 °/,. Da 
questi risultati appare che il potere calorifico si accorda ab- 
bastanza bene colle prove pratiche. 

La combustione irregolare del catrame avviene allorchè 
questo è troppo caldo o troppo freddo. Nel primo caso si 
trasforma in vapore troppo rapidamente e nel secondo de- 
fluisce irregolarmente nei polverizzatorfi. Secondo l’autore, 
deve essere riscaldato sufficientemente perchè al viscosimetro 
di Engler la velocità di etHusso sia nel rapporto di 3:1 ri- 
spetto all'acqua. Per il catrame della storta verticale N. 5. 
questa condizione si raggiunge allorché la temperatura è 48° C. 
e, per quello della storta orizzontale N. 7, quando èa 57° C. 


g. 


Apparecchi di sollevamento 
e di trasporto. 


GLI ELEVATORI INDUSTRIALI 
CONSIDERATI NEI RIGUARDI DELLA SICUREZZA 
DEL LORO ESERCIZIO. 

(Cont., v. L'Imdustria, 1910, pag. 395, 406, 425, 454, 463, 488, 507 e 519). 


Una disposizione, da noi studiata, che ha dato in pratica 
buoni risultati è quella rappresentata dalle fig. 52 a 60. 

In questa disposizione l'elemento che chiude l’accesso, 
porta o cancello, è munito di un congegno il quale dà modo 
di assicurarlo in posizione di apertura, facendogli prendere 
appoggio sulla cabina stessa, appoggio che automaticamente 
viene tolto quando la cabina si muove, sia per salire che per 
scendere. 


POTERE CALORIFICO DEL CATRAME DI LITANTRACE. 


na — —— — — —_—— _——————» 


— antes, 
Potere calorifico i 


| | 


Acqua | Densità | Carbonio Solto. Tee OR 

NATURA DEL CATRAME | QUALITÀ DEL LITANTRACE | libero coll'nmi- ‘senza 

; 0 a 20° C.) a volatile dità umidità 
| | Coop Q 

| | | | | 
1 | Catrame di storta verticale . . litantrace di Westfalia 1,0 1,123 1,66 1,42 9103 | 9194 
2A A e j nEri A A a 1,5 1,182 1,60 | 0,50 9015 | 9150 
3 H E o A .; di Westfalia e inglese 1,7 1,091 4,26 0,33 0163 9321 
4 ; o i da inglese. . . . . . . 11,0 1,085 1,79 | 0,51 8495 0545 
5 $ si i R e ; e di Westfalia. 2,9 1,092 1,13 0,52 9129 9402 
6 | Catrame di storta orizzontale | i e di Slesia . p 5,5 1,231 | 32,99 | 1,25 8615 9116 
| 7 da = ý % due terzi di litantrace inglese 

e un terzo di Slesia. 6,6 1,160 14,85 0,46 8576 9182 
8 7 si > " Slesia . . 4,9 1,210 23,16 ! 0,85 8709 9147 
9 n si ss ;i ‘ Westfalia. SE 3,6 1,228 26,79 8,46 8729 9054 
10 | Catramedi raffineria di zuccheri raffineria di Dessau. 6,0 1,085 | 0,80 0,03 8342 8874 


litantrace non sono d'accordo sul numero delle calorie che 
questo prodotto sviluppa nella combustione. Infatti, Dexter 
valuta che siano 8560 e Koerting 8660. Essendo 8200 il potere 
calorifico del coke, si dovrebbe ammettere che quello del ca- 


I cancelli o porte reticolate di chinsura degli accessi 
sono anche qui scorrevoli in guide verticali. Come abbiamo 


1 Journal des usines ú gaz, D marzo 1910. 
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detto, è questa una disposizione che, di regola generale, si 
deve preferire perchè è di facile manovra e non ingombra 
lo spazio immediatamente vicino all'accesso come avviene 
quando le porte o cancelli sono girevoli su cardini. L’ope- 
raio, seccato dal dover arrestare la merce che deve caricare 
alquanto lontano dall’elevatore per poter aprire la porta, 
finisce per obbligare la porta, in posizione costantemente 
aperta, accumulando materiale davanti ad essa. Dunque, salvo 
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casi in cui, per ragioni speciali, si sia forzatamente obbligati 
a provvedere diversamente, le porte o cancelli mobili in guide 
verticali saranno sempre da preferirsi. 

Il dispositivo applicato al cancello per assicurarne la 
chiusura automatica, rappresentato nei suoi particolari dalle 
fig. 55, 56 e 57, consiste di due piccoli catenacci E, posti ai 
suoi due lati, sui quali è montata una linguetta a cerniera R 
sporgente verso l'interno del vano. Come si vede, la cerniera 


PTI DIA 013, a m z È —— 


della linguetta è fatta in modo che essa può ripiegarsi sol- 
tanto verso il basso. Due molle a spirale / tendono a tenere 
i catenacci in posizione tale che le loro linguette R si trovino 
in corrispondenza di altre sporgenze m fisse alla sommità 
della cabina mobile. 

Quando il cancello è abbassato in posizione di chiusura, 
i piani verticali C' obbligano i catenacci a ritirarsi orizzon- 
talmente verso la mezzaria dell'apertura quanto basta perchè 


ba 
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la cabina e le sue sporgenze possano passare liberamente 
davanti al cancello senza urtare nelle linguette R. 

Qnando la cabina si ferma ad un piano intermedio l’ope- 
raio, che deve effettuare il carico 6 lo scarico sollevando a mano 
il cancello, libera i catenacci dal contatto coi piani inclinati C’ 
e quindi le molle a spirale f riconducono le linguette a cer- 
niera nei piani verticali delle sporgenze m della cabina. — 
Continuando il sollevamento del cancello, l’operaio porta le 
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linguette ad urtare contro le sporgenze m, quelle si ripiegano 
verso il basso, ma appena lo abbiano sorpassato tornano a 
disporsi orizzontali. Allora l’operaio abbandona il cancello e 
questo resta appeso sulla cabina perché le linguette R pren- 
dono appoggio sulle sporgenze m. 

Se, dopo aver caricata o scaricata la cabina, la si deve 
far discendere, il cancello si abbassa con essa e non 8i arresta 
se non quando il suo lato inferiore abbia incontrata la soglia 


N 
A y e naro aan 


ni EPA ADAN x 


AA A 
q? x AS 3 i 
fig 52 


dell'accesso. — Se invece la cabina deve essere mandata in 
alto, il cancello segue per un poco il suo cammino ascensivo 
fino a che le estremità dei piccoli catenacci F non vengano 
ad urtare contro i piani inclinati C (pure fissi alle guide del 
cancello), i quali facendo spostare lateralmente verso la mez- 
zaria dell'apertura i catenacci e le linguette fanno perdere al 
cancelletto l'appoggio sulla cabina mobile, la quale prosegue 
da sola il suo cammino ascensivo, mentre che il cancello, reso 


libero, ridiscende pel proprio peso a chiudere l’accesso e, 
prima che esso si arresti toccandone la soglia, i piani incli- 
nati C’ tornano a spostare lateralmente verso la mezzaria del- 
l’accesso catenacci e linguette (che dopo l’abbandono dei 
piani inclinati C erano stati spinti in fuori dalle inolle /) e 
così resta assicurato il libero percorso della cabina che può 
passare davanti alle aperture intermedie senza urtare nelle 


sporgenze dei cancelli. 
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Se per un guasto o per causa di trascurata manutenzione 
nella chiusura del cancello lo spostamento dei catenacci e 
delle relative linguette avvenisse in modo incompleto non si 
avrà da lamentare alcun inconveniente, giacchè, qualora nella 
corsa discendente della cabina le sue sporgenze im avessero 
ad urtare le linguette R queste si ripiegherebbero all’ingiù e 
lascerebbero libero il passo; — nel movimento ascendente 
invece l’incontro delle sporgenze m colle linguette R produr- 


rebbe il sollevamento del cancelletto, ma appena giunti all’al- 
tezza dei piani inclinati C, i catenacci verrebbero forzatamente 
obbligati a spostarsi, le linguette perderebbero l'appoggio 
sulla cabina ed il cancelletto, reso libero, obbedencdo al proprio 
peso ridiscenderebbe a chiudere l’accesso. — Dunque la mag- 
giore irregolarità che eventualmente si potrebbe verificare, 
sarebbe una inutile apertura o chiusura di un cancello, irre- 
golarità che certo non darebbe motivo ad alcun serio incon- 
veniente. 

Per impedire che, quando si opera la chiusura automa- 
tica degli accessi dei piani intermedi, il cancelletto discenda 
troppo velocemente e possa offendere chi eventualmeute si 
trovasse sulla soglia dell’accesso, si provvede col munire il 
cancello di due contrappesi D in modo da lasciargli soltanto 
quell’eccesso di peso che basti per assicurare la sua com- 
pleta discesa al posto di chiusura, tenendo conto di tutti gli 
attriti che deve vincere. 

Come è indicato nelle figure 52, 53 e 54 ai piani estremi, 
inferiore o superiore, tanto le chiusure quanto le aperture si 
operano automaticamente in modo atfatto analogo a quello 
che abbiamo già indicato descrivendo le disposizioni indicate 
schematicamente dalle figure 45 a 48, 

Nelle figure alle quali ora ci riferiamo sono resi evidenti 
i particolari costruttivi di quelle disposizioni. 

L'asta F, colla quale viene comandata la manovra auto- 
matica del cancello del piano inferiore, è conveniente che sia 
guidata e nelle figure 58, 59 e 60 è indicato un modo sem- 
plice per raggiungere questo scopo. 

A ciascuna delle due estremità dell'asta F è praticato un 
occhio che si infila in un tondino g teso verticalmente fra 
supporti a mensola fissi alle guide del cancello. 

Le funicelle metalliche che servono, sia al comando del- 
l'apertura del cancello, come è il caso del piano inferiore, sia 
al sostegno dei suoi contrappesi, come è il caso dei piani in- 
termedi, devono essere composte di un numero grande di fili 
di acciaio in modo da riescire molto robuste e molto flessi- 
bili, devono avvolgersi su carrucole di grande diametro (non 
inferiore a 25 volte il diametro della fune) montate su solidi 
perni che si possano facilmente lubrificare. 

Nei disegni, per rendere chiara la rappresentazione dei 
catenacci dei cancelli si è esagerato l’intervallo fra la cabina 
e la parete verticale anteriore del vano dell’elevatore, ma in 
pratica non si dovrà lasciare un intervallo maggiore di 4 cen- 
timetri. 

L*attacco delle funicelle ai cancelli, all'asta F, ed ai con- 
trappesi dovrà essere fatta in modo accurato e tale da ga- 
rantire bene la sicurezza. Ottimo i! sistema ad innesto conico 
piombato. 

Nelle figure qui riportate si vedono anche tutte le prin- 
cipali disposizioni che deve avere una cabina destinata al 
trasporto di merci con accompagnamento di persone, e cioè: 


cabina coi lati inaccessibili chiuse da reticolato, tetto re- 


ticolato, apparecchio paracadute automatico, aste pel co- 
mando della messa in marcia e dell’arresto. — Si vede pure 
come la cabina provveda automaticamente a comandare la 
fermata quando arriva alle due estremità di corsa, agendo 
sull’asta di comando + che passa internamente ad essa e che 
porta in punti opportuni, in basso ed in alto, le viere u e v 
che vengono urtate da anelli, ad essa concentrici, fissi al pavi- 
mento e al tetto della cabina. 

Alcuni Regolamenti, all'intento di evitare i pericoli che 
ponno derivare da false ed intempestive manovre di messa in 
moto o di arresto, prescrivono, e crediamo giustamente, che 
quando il comando si può fare dall’interno della cabina non 
lo si debba e non lo si possa fare agendo su altro ele- 
mento dell'organo stesso situato all’esterno del vano dell’ele- 
vatore. 

Si è per soddisfare a questa ragionevole esigenza che la 
seconda delle aste di comando, la s (che fu messa allo scopo 
di non aver mai in questi organi importantissimi degli sforzi 
di compressione) la si è sottratta alla possibilità d’essere ma- 
novrata proteggendola in tutti i piani con un tubo di ferro 
alto circa 2 metri. 

Nei disegni si vede pure una disposizione conveniente 
del contrappeso della cabina, collocato in apposito vano e 
guidato su tutta la sua lunghezza. Se la cabina non avesse, 
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da questa parte, la sua parete chiusa completamente da reti- 
colato, bisognerebbe proteggere con reticolato tutto il vano 
percorso dal contrappeso. Questi reticolati devono essere ro- 
busti ed a maglie fitte, possibilmente a lati non maggiori di 
3 centimetri. 


(Continua). Ing. L. PONTIGGIA. 


Organi delle macchine. 


UNA NUOVA VALVOLA PER POMPE 
l PER L'ING. I. RISSMANN, MILANO. 


Allo stato presente della tecnica, per poter conoscere 
tutti i tipi di valvole a disco e ad anelli, che sono stati 
ideati, sarebbe necessario un lungo studio speciale, poichè 
non c'é oggi costruttore di pompe, il quale non abbia voluto 
apportare dei miglioramenti, reali o immaginari, ai sistemi 
comunemente adottati. 

La valvola che qui descriviamo, chiamata dall’ inven- 
tore valvola HB a labbri e costrutta dalla Maschinenbau- 
Aklien-Gesellschaft Balcke, di Bochum-Frankenthal, si stacca 
però totalmente dai tipi soliti, e presenta, come vedremo, 
tali garanzie di funzionamento razionale che vale la pena di 
richiamare su di essa l’attenzione dei nostri lettori. 

Esaminiamo la fig. 1 che rappresenta la sezione assiale 
della valvola in questione. In essa B indica un corpo di 


ghisa fisso il quale è costruito in modo da dare alla vena 
liquida la direzione voluta, evitando brusche deviazioni. Il 
liquido pompato entra nella valvola dalla parte A, e ne esce 
attraversando radialmente il condotto C. Gli organi di chiu- 
sura mobili consistono in due anelli di lamiera sottile D, in 
ottone, bronzo, oppure acciaio, i quali, a valvola chiusa, co- 
prono lo spacco anulare. Questi anelli fresati o stampati, di 
grande resistenza e rigidità, sono formati per modo che, nello 


Fig. 2. 


stato di riposo, si adattano perfettamente sul corpo fisso di 
ghisa. Essi ricevono il loro carico minimo e necessario a 
mezzo di anelli di gomma £, presentanti sezione a V, i quali 
con leggera tensione posano in apposite scanalature del corpo 
della sede così, che coi loro bordi comprimono gli anelli di 
lamiera leggermente uno contro l’altro. 

Il liquido da elevare entra, in virtù della differenza di 
pressione, da A nel corpo fisso della valvola, donde, su- 
bendo la deviazione, dipendente dalla forma del corpo di 
valvola, viene spinto verso lo spacco anulare C. Esce, così, 
radialmente da ogni parte tra gli anelli di lamiera D sotto 
forma di un disco chiuso, dopo aver superato la tensione mol- 
leggiante, provocata dagli anelli di gomma. 


- ——_ o -= c- 


Le fig. 1 e 2 mostrano una valvola HB ad una sola coppia 
di anelli, quale viene applicata nelle piccole pompe. Invece, 
per pompe al di lá d'una certa portata, non potendosi il 
passaggio tra gli anelli proporzionare più alla sezione interna 
del corpo di valvola, si eseguiscono valvole a più elementi 
perfettamente uguali e disposti uno sopra l’altro. Questa so- 


vrapposizione ha per il servizio il vantaggio innegabile di 
richiedere solamente pochi pezzi di riserva. 

Le fig. 3 e 4 mostrano ad esempio una valvola a due 
elementi, chiusa ed aperta. 

La valvola si forma, avvitando una coppia normale con 
filettatura da tubi da gas sopra un’altra coppia normale, 
aperta superiormente. 

La vena liquida va tanto nella coppia inferiore quanto 
nella superiore, deviata dolcemente verso l'uscita. La parte 
interna del corpo di ghisa è formata in modo che, rispetto 
alla sezione longitudinale, divide la vena liquida ascendente 
in due parti uguali a mezzo di una prominenza di forma 
conica che adduce ad ogni coppia una uguale quantità d’acqua. 

L'unione delle coppie con filettatura da gas, una sopra 
l’altra, è un sistema molto semplice e sopratutto sicuro, 

Tuttavia per valvole di grande diametro questo modo 
di attacco non è più adottabile, sebbene abbia il vantaggio 
innegabile che l’acqua, entrando da A, non viene ostacolata 
in nessun modo da incroci di nervature e simili; il sistema 
viene soltanto applicato a tutte le valvole sino al massimo 
diametro interno di 130 mm. 

Per valvole di diametro più grande o costituite da più 
di due coppie queste vengono, come lo mostra la fig. 5, 
applicate concentricamenté una sull’altra e tenute assieme a 
mezzo di un bullone di pressione oppure con un tirante in- 
terno con dado e controdado. 

Gli anelli sono perfettamente uguali e tutta la serie di 
anelli è chiusa per disopra da un coperchio, fatto quasi sempre 
di ghisa. | 

Esaminiamo la valvola HB per stabilire se essa presenti 
dei miglioramenti in confronto alle valvole adottate comu- 
nemente. 

Ogni tecnico sa quante cure e quante spese richieda e 
quante noie apporti una pompa che marcia sussultuariamente 


a colpi; basta pensare all’inconveniente peggiore, vale a dire 
ai colpi d’ariete che avvengono spesso nelle pompe per cen- 
trali di distribuzione d’acqua. Questi, però, si possono sempre 
evitare quando si curi la costruzione della pompa e si ponga 
attenzione nel montaggio di essa. 

Ciò che invece si verifica di sovente e difficilmente si 
può eliminare è la durezza della marcia delle pompe e so- 
pratutto lo sbattere delle valvole. 

Parlare delle cause che danno origine ai colpi d’ariete 
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sarebbe assai lungo; ci limiteremo soltanto a dire che essi 
sono prodotti da errori organici degli impianti: altezza d'aspi- 
razione troppo grande, camera d'aria troppo piccola, oppure 


completamente soppressa. Avviene spesso che le camere d'aria, 
pur essendo dell’ampiezza necessaria, non sono piazzate 
sufficientemente vicine alle valvole e queste, alla lor volta, 
non sono abbastanza vicine agli stantuffi. 

La pressione atmosferica diminuita dell’altezza di aspi- 
razione non è allora sufficiente per spingere, tra il serbatoio 
d’aria e lo stantuffo, la lunga colonna d’acqua che deve essere 
accelerata ad ogni principio di torsa. 

Una marcia a colpi derivante da un cattivo funzionamento 
della pompa è facilmente riconoscibile. 

Altre cause che danno origine alla durezza di marcia delle 
pompe sono esclusivamente da ricercarsi nella distribuzione 
della pompa stessa. È noto che l'applicazione a pompe idrau- 
liche di “ valvole comandate ,,, preconizzata or fa qualche 
decennio da Riedler, appartiene ormai al passato e le centrali 
idrauliche moderne impiegano oggi, ed a ragione, esclusiva- 
mente pompe provviste di organi distributori automatici. 

Se consideriamo i vari tipi di valvole adottate finora, 
troveremo che, malgrado le numerose modificazioni da esse 
subite, conservano sempre, riguardo al loro modo di funzio- 
nare, il medesimo vecchio principio: una apertura orizzontale, 
di forma qualunque, di solito circolare od anulare, viene al- 
ternativamente aperta e chiusa da un otturatore di forma 
corrispondente (vedi fig. 6). 

La direzione del movimento dell’otturatore nell’atto della 
chiusura della valvola è sempre contraria a quella della 
vena liquida etHuente dall’apertura. La chiusura della valvola, 
in causa di questa variazione di direzione, verrebbe ad in- 
contrare maggiore resistenza, perchè la vena liquida deve 


| spezzarsi in corrispondenza all’otturatore ed essere deviata 


lateralmente. 
Per ottenere che la chiusura della valvola avvenga pro- 
prio nell’istante in cui lo stantuffo raggiunge il suo punto 


Fig. 6. 


morto, sono evidentemente necessari degli otturatori pesanti, 
oppure delle molle robuste. Un ritardo considerevole nella 
chiusura della valvola deve in ogni modo essere evitato, 
poichè diminuisce il rendimento volumetrico della pompa e 
produce in conseguenza dei colpi di valvola pericolosi. Sic- 
come poi i corpi delle valvole devono avere una solidità 
tale da poter resistere, a valvole chiuse, alla pressione del 
liquido, così i piatti e gli anelli richiedono grandi spessori. 
Quando la pompa marcia ad alta velocità si produrranno 
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gia da sé dei colpi pericolosi, causa lo sbattere delle masse 
pesanti delle valvole sulle sedi. Questi urti delle masse stesse 
delle valvole vengono accresciuti ancora più dal subitaneo 
troncamento delle vene d’acqua, che si trovano già per la 
ritardata chiusura delle valvole nel movimento di ritorno. 
Queste sono le cause principali della durezza di marcia e dei 
colpi nella maggior parte delle pompe. Se poi avviene ancora 
un incastrarsi od incunearsi degli organi di chiusura nelle 
loro guide, in modo che i piatti delle valvole sieno ostacolati 
nel loro libero movimento discendente, allora i colpi d’ariete 
possono, eventualmente, avere effetti molto pericolosi. 


(Continua). 
Tessitura. 
INVENZIONI E PERFEZIONAMENTI 
NELLA 


COSTRUZIONE DELLE MACCHINE DA ARMATURE. 


(Vedi tavola a pag. 557). 


Fra i costruttori di macchine da armature (ralieres), si 
distingue la casa Fratelli Stiiubli di Horgen (Zurigo), la quale 
ha filiali in Austria, a Sandau, ed in Francia, a Faverges, ed 
ha fornito più di 60.000 macchine, diffuse in tutti i paesi del 
mondo, per la fabbricazione di ogni genere di tessuto. 

Mercé un impianto modernissimo di macchine-utensili 
nei suoi tre stabilimenti e un personale espertissimo, le mac- 
chine da armature, costrutte da essa quale unica specialità, 
sono di grande perfezione ed esattezza, giacchè ogni singola 
parte è oggetto delle cure più diligenti e della più grande 
attenzione. 

Le macchine, di costruzione semplice e fatte con materiale 
di primissimo ordine, funzionano in modo irreprensibile anche 
con 200 inserzioni al minuto e si prestano all'adattamento a 
qualsiasi sistema di telaio. 

Un problema assai importante per una buona fabbrica- 
zione consiste nell'attacco razionale dei licci. 

Questo problema venne risolto in modo molto semplice 
dal doppio attacco, come è indicato dai modelli Ae e Bd. 
Questa specie di attacco può essere applicata a tutti i tipi 
di raticres, a qualsiasi larghezza di telaio, permettendo una 
facile registrazione dell'apertura dei fili, senza disporre obli- 
quamente i coltelli o griffe. 

Il modello A e (fig. 1) rappresenta una macchina da arma- 
tuve a badile con disegno composto di cartoncini. In questa 
esistono due arpini separati per ogni levetta o tasto, il che per- 
mette la lettura uniforme dei cartoni. Nelle macchine d’altra 
costruzione è necessaria una foratura negativa e positiva, 
donde più difficile per il tessitore la sorveglianza del telaio. 

Nel sistema di Stiiubli il cilindro riposa su cuscinetti fissi, 
per il che può etfettuare un gran numero di giri. Questa ra- 
liċre è parimenti costrutta con disegno di legno, sempre per 
lettura uniforme delle assicelle. 


Modello Bd. — Questa macchina a doppia alzata (fig. 2) è 
disposta, col suo doppio attacco de’ licci, su un'intelaiatura di 
ferri a U, la quale serve in pari tempo di collegamento fra 
i due fianchi del telaio. Da ciò il telaio ottiene una maggiore 
stabilità. Questo dispositivo è preferibile altresi, poichè l’or- 
dinamento e la licciatura sono più accessibili al tessitore e 
sotto i ferri a U si possono lasciare al loro posto i movimenti 
per tela, diagonale, raso, ecc., facendo funzionare questi mo- 
vimenti insieme alla raliere. 


Modello Baz. — Questa ratière (tig. 3) è munita di mo- 
vimento rotativo del cilindro, per mezzo di catena “Eward,, 
il che rappresenta una miglioria recentissima. 

In questo sistema il cilindro gira positivamente ossia a 
movimente obbligato insieme al telaio avanti ed indietro, 
cosicchè per la ricerca dell'inserzione basta far retrocedere il 
telaio, senza essere obbligati di dare indietro a mano al ci- 
lindro. Durante questa retrocessione la macchina decompone 
il tessuto trama per trama, mantenendosi pronta per la im- 
mediata ripresa dell’avanzamento, senza che si sia obbligati di 
far avanzare a mano, senza navetta, il telaio per un giro, come 
avviene negli altri sistemi a movimento positivo ed obbligato. 


— > 


Grazie ad una speciale costruzione delle levette o tasti, 
si possono impiegare le assicelle a due inserzioni. 

Questo movimento positivo ha un’importanza particolare 
per i telai azionati da motore elettrico. 

Con questo sistema è assolutamente impossibile che il 
disegno prenda una posizione erronea rispetto alle levette, e 
che ne nascano dei passi falsi (trame mancanti o inserite in 
passi sbagliati). 

Un accoppiamento sull'asse del cilindro serve come ap- 
parecchio di sicurezza, cedendo quando il disegno rimanesse 
impigliato ed impedendo a quest’ultimo di deteriorarsi. Per- 
mette inoltre, mercè un volantino, di girare il cilindro in- 
nanzi o indietro per ristabilire llaccordo del disegno col tes- 
suto, quando le circostanze lo richiedano. 

Si può impiegare indifferentemente lo stesso disegno per 
telai con comando a destra od a siniscra. 

Il movimento positivo del cilindro è comandato per mezzo 
di catena o d'ingranaggi conici. A queste macchine si può 
applicare a piacimento qualsiasi sistema d’attacco dei licci. 


Il modello B UI (tig. 4) è munito di apparecchio in alzata 
ed abbassata, detto “ universale ,, e di movimento per il cambio 
delle navette. 

Nel tessimento delle garze a giro inglese, l’apparecchio 
“ universale ,, ha per iscopo di alzare i fili fissi o retti, cioè 
quelli non ritorti, durante la levata del liccio inglese detto 
passo duro. In tal modo le grandi difficoltà nella fabbrica- 
zione di questo genere di tessuti sono completamente evitate. 

Il movimento per il cambio delle navette viene applicato 
alle macchine da armature funzionanti su telai a più navette, 
il cui cambiamento è diretto dalle medesime. 

(Continua). 


Elettrochimica. 


LE RECENTI INNOVAZIONI 
NELL’ELETTROLISI DEI CLORURI ALCALINI. 


(Riassunto della conferenza tenuta il 1° luglio p. p. al Circolo dei chimici di 
Dresda dal Prof. F. Foerster) ! 


La preparazione degli ipocloriti alcalini mediante lelet- 
trolisi del cloruro di sodio ha avuto nuovo incremento dopo 
che il dott. Kellner ideò da ultimo le celle coi diaframmi 
orizzontali alternati coi conduttori intermediari formati da 
reticelle di platino, secondo la patente germanica N. 165486. 
La costruzione di questi apparecchi è stata assunta dalla 
ditta Siemens e Halske, la quale ne ha curata l’applicazione 
pratica con risultati soddisfacenti. Mentre colle antiche di- 
sposizioni proposte dallo stesso Kellner e da Haas e Oettel, 
non si potevano ottenere, in condizioni economiche, soluzioni 
decoloranti che contenessero più di gr. 10 a 12 di cloro attivo 
per litro, con un consumo di 6 kw.-ora e impiegando 10 a 
12 kg. di sale comune per ogni kg. di cloro attivo, per contro 
col nuovo apparato e colla stessa energia si eleva il conte- 
nuto di cloro fino a gr. 25 e si limita il consumo di sale 
a kg. 4-6. Laddove poi il costo dell'energia elettrica non 
torna di ostacolo, la concentrazione può raggiungere gr. 85 
ed anche 50. 

Anche il sistema adottato dalla fabbrica di Griesheim, 
colle celle a diaframmi di cemento, ha trovato estesissima 
applicazione, e, attualmente, sono impiegati 33.000 HP per 
fornire la corrente necessaria agli impianti perla produzione 
del cloro e degli alcali caustici. 

Allo sviluppo di queste fabbriche ha contribuito l’ado- 
zione degli elettrodi di ossido ferroso-ferrico fuso e la pos- 
sibilità di ottenere soluzioni con un titolo assai più elevato 
di Na OH e KOH, rispetto a quelle che si avevano preceden- 
temente. 

11 conferenziere ha fatto rilevare che ora si è giunti a 
rendere più resistenti e duraturi anche gli elettrodi di car- 
bone collo spediente di imbeverli di una soluzione di cobalto. 
L'’efticacia di questo trattamento, secondo le esperienze ese- 
suite colla collaborazione del dott. Joost, troverebbe spiega- 


1 Zettschrift fuer anger. Chemie, 1910, pag. 1375. 


MACCHINE DA ARMATURE della Casa Fratelli Staŭbli di Horgen. 


( Vedi articolo a pag. 556). 
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zione in ció che l'ossido di cobalto abbassa fortemente il po- 
tenziale dello sviluppo di ossigeno agli elettrodi di platino e 
lo stesso fenomeno avviene cogli elettrodi di carbone imbe- 
vuti collossido sopra accennato, il quale li preserva dall’at- 
tacco dovuto all’ossigeno che si sviluppa. In una prova di 
laboratorio con elettrodi di grafite della fabbrica di Acheson, 
proseguita per 6 giorni, il cloro conteneva l’1 “/, di ossigeno 
e 4,5°/ di acido carbonico e nelle stesse condizioni cogli elet- 
trodi impregnati d’ossido di cobalto, il gas mostrò contenere 
il 5 %, di ossigeno e 1-2 °/, di acido carbonico. Queste ri- 
cerche hanno dimostrato la possibilità di preparare degli 
elettrodi col carbonio amorfo, che offrono una resistenza non 
inferiore a quella della grafite prodotta nel forno elettrico. 

L'aumento nell'alcalinitá delle soluzioni contenute nei 
compartimenti dei catodi, senza diminuire il rendimento elet- 
trico, fu raggiunto col restringere il volume delle soluzioni 
che si trovano a contatto con quegli elettrodi, come pote- 
vasi prevedere teoricamente e come fu confermato da appo- 
site ricerche. I tentativi sono ora diretti a trovar modo di 
sottrarre il liscivio a mano a mano che raggiunge la mas- 
sima concentrazione, ciò che riesce possibile ricorrendo ai 
diaframmi di tessuto di amianto. In questa direzione sono 
notevoli i risultati ottenuti da Hargreaves- Bird e mediante le 
celle ideate da Towsend. 

Il prof. Foerster ha illustrato l’impianto esistente alle 
cascate del Niagara, nel quale furono applicati i diaframmi 
perfezionati da Backeland, con celle di una costruzione assai 
poco costosa e che occupano piccolo spazio. Codeste celle 
vengono raggruppate per assorbire ordinariamente 2400 a 


4000 ampères e forniscono liscivi che contengono gr. 150 Na OH 


per litro, con un rendimento elettrico che raggiunge il 90 0/0. 
Accanto all’idrato sodico rimangono però sempre gr. 210 di 
cloruro sodico indecomposto. 

Con una corrente la cui densità agli anodi corrisponde 
a 1500 amp. per mq. la tensione necessaria si aggira intorno 
a 4,2 volt, ciò che si rende possibile limitando la distanza degli 
elettrodi a 1 cm. Il piccolo volume della salamoia che si 
trova agli anodi permette di farla circolare con una grande 
velocità e di mantenerla ognora satura di sale. La presenza 
però del cloro è causa di difficoltà tecniche per gli appa- 
recchi necessari al movimento dei liquidi. 

Da ultimo, il conferenziere, ha descritto la nuova cella 
del dott. Billiter, * nella quale gli elettrodi sono disposti oriz- 
zontalmente e gli anodi sotto forma di campana, chiusi in- 
feriormente da un tessuto di amianto, il quale dal lato degli 
anodi è ratforzato con uno strato di solfato di bario e di fibre 
di amianto. La soluzione di cloruro di sodio passa dagli anodi 
a campana attraverso il diaframma e penetra nello spazio 
occupato dai catodi e da questi, dopo di avere raggiunta 
l’alcalinità voluta, defluisce. La circolazione adottata da Billiter 
è analoga a quella della Società di Aussig, ma si distingue 
in ciò che permette di impiegare unità assai maggiori, non 
soltanto per la più elevata densità della corrente, ma per la 
speciale disposizione. 

Secondo le indicazioni dell’inventore, è possibile di ele- 
vare la densità della corrente fino a 600 ampères per mq. di 
superfice della campana, con una tensione di 4 a 4,5 volt, ed 
in queste condizioni si ottengono dei liscivi che contengono 
gr. 120 di Na OH, con un rendimento elettrico di 90-95 %/.. 
Il cloro che si sviluppa è al 99 9/.. 

Per gli opportuni confronti il prof. Foerster ha esposto, 
inoltre, i risultati ottenuti nelle prove di laboratorio eseguite 
da R. Heusler sul processo già conosciuto a campana, col 
quale si riesce ad avere un soddisfacente rendimento e ab- 
bastanza duraturo, anche con una densità di corrente di 400 
ampére per mq. e con una tensione di 4,4 a 4,5 volt. Laddove 
si vuole che il rendimento elettrico si mantenga a 90°/, 
l’alcalinità del liscivio raggiunge 100 gr. per litro Na OH e 
limitando il rendimento a 80 °/, l’alcalinità può essere ele- 
vata a gr. 125. Nel primo caso il cloro che si rende libero 
è al 99 %, e nel secondo al 97,5%. 

In base a queste ricerche si deve dedurre che la possi- 
bilità di accrescere la densità della corrente non è iniluen- 
zata soltanto, come si riteneva, dall'aumento di temperatura 


1 Patente germanica N. 191234. 
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che questa induce ed in ciò che ostacola la stratificazione 
delle soluzioni saline in ordine alla loro densità, ma più spe- 
cialmente perchè coll’eccedere nella densità della corrente i 
gas che si sviluppano agli anodi disturbano gli strati liquidi 
sottostanti. 

La bontà della disposizione ideata da Billiter è stata ri- 
conoscinta in un impianto industriale. g. 


Elettrotecnica. 


TESTO DEFINITIVO DELLE NORME 
PER L'ESECUZIONE E L'ESERCIZIO DEGLI IMPIANTI ELETTRICI 
ADOTTATO NELL'ANNO 1910. ! 


(Continuaz., v. L'Industria, 1910, pag. 641). 


D) Macchine dinamo-elettriche e trasformatori. 


21. Le macchine (generatori, motori, convertitori, ecc.) ed i trastor- 
matori, oltre che soddisfare alle norme legislative vigenti, 2 devono essere: 

a) possibilmente montati in luoghi asciutti e ventilati ; 

h) protetti da polveri o fibre o gas infiammabili; 

c) sufficientemente lontani o convenientemente separati da materiale 
combustibile; 

d) muniti di interruttori multipolari, proporzionati alla massima 
corrente per cui sono costruiti (per i trasformatori distributori, almeno 
sull’avvolgimento alimentato dalla sorgente). 

Dove le condizioni a) b) e) non sono attuabili, le macchine dovranno 
essere «del tipo ermeticamente chiuso, o munite di ventilazione specialo 3 
secondo i casi; ma per le macchine comunque munite di contatti stri- 
scianti non si dovranno scegliere che tipi ermeticamente chiusi quando 
manchino le condizioni b) e c). 

Nei locali dove possono temersi vere e proprie esplosioni non si pos- 
sono installare macchine elettriche di nessun tipo. 

22. A deroga dell'art. 14, i trasformatori posti in cabine, ed in qualche 
caso speciale anche le macchine dinamo-elettriche, possono essere com- 
pletamente isolati da terra, anche se ad alta tensione, purchè siano 
applicate le disposizioni dell’art. 15, adottato un piano isolante fisso, e 
installati dispositivi opportuni per mettere a terra l'incastellatura 
quando necessiti per motivi di servizio. 

Nei casi previsti da questo articolo è consigliabile che anche il quadro sia 
Irattalo come le inacchine, cioé complelamente e sufficientemente isolato da 
terra, e circondato da piano isolante fisso, 


FE) Accumulatori. 


23. I locali contenenti accumulatori : 
a) sono ritennti per le Norme, come cabine elettriche; 
h) devono essere ben ventilati, ed avere almeno il pavimento inat- 
taccabile dall’acido; 
c) devono illuminarsi esclusivamente con lampade ad incandescenza 
(corpi incandescenti nel vuoto) secondo il disposto dell'art. $83, 
d) non devono normalmente contenere apparecchi nó macchine di 
alcun genere, salvo il disposto dell'art. 85 )). 
24. Le batterie di accumulatori deyono: 
a) essere disposte in modo che ogni elemento sia accessibile almeno 
da una parte, e non torni facile toccarne contemporaneamente due tra i 
quali esista alla scarica una differenza di potenziale maggiore di 800 volt; 
h) essere isolate dal banco, e questo du terra, mediante isolatori ; 
c) essere munite di piano isolante se si tratta di alta tensione. | 


F) Quadri di distribuzione e di manovra. 


25. A disposizione del personale di servizio, in ogni Officina o Cabina 
elettrica, deve essere permanentemente esposto lo schoma del quadro di 
distribuzione, dal quale risultino in modo chiaro tutte le connessioni e 
tutti gli apparecchi che lo compongono, con le indicazioni necessarie a 
comprenderne la natura e lo scopo. 

25. Il quadro di distribuzione deve essere costruito in modo che 
l'esercizio e la manutenzione possano effettuarsi senza pericolo per il 
personale. ” 

27. L'ossatura od incastellatura del quadro di distribuzione deve es- 
sore costruita con materiali incombustibili. Se in qualche parte accessoria 
si può usare il legno, questo deve essere reso ininfiammabile. All'inca- 
stellatura si applica normalmente l'art, 14 ed eccezionalmente il 22. 

23. Quando un quadro di distribuzione comprende delle sezioni per 
sistemi od anche soltanto per tensioni diverse, le incastellature e gli ap- 
parecchi relativi a ciascuna tensione o sistema si devono disporre in modo 
che ne risultino degli aggrappamenti separati, che conviene distinguere 
adottando per le incastellature o per i conduttori una colorazione fonda- 
mentale per ciascun sistema o tensione. * 


LI 


1 Dagli Alti dell Associazione elettrotecnica ilaliana, 1910, fascicolo 8°. 

? Vedi R. Decreto N. 230 del Regolamento generale per la prevenzione 
degli infortuni nelle imprese e nelle industrie alle quali si applica la legge 
17 marzo 1898, N. 80, 

3 Si vuol dire che l’aria per la ventilazione provenga esclusivamente 
dall'esterno o da un locale asciutto, e che pure all’esterno o in un locale 
diverso sia versata. 

. * Nell'intento di conseguire la desiderabile uniformità in tutti gli im- 
pianti, si raccomanda l'adozione delle seguenti colorazioni: nera per si- 
stemi a bassa tensione (fino a 300 volt); bianca fra 300 e 10:0 volt; verde 
ira 1000 e 15000 volt; rossa per tensioni superiori » 15000 volt. 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 559 


Quando i diversi sistemi o le diverse tensioni sono distinte con diverse co- 
lorazioni, e l'andamento delle singole fasi o polarità di ciascun sistema non si 
può facilmente seguire, converra ulteriormente distinguerle fra loro mediante 
leltere o numeri od altri mezzi ben evidenti. 

29. Le connessioni fra i diversi apparecchi del quadro di distribuzione 
devono soddisfare alle disposizioni generali dell'art. 13, ed a quelle par- 
ticolari sui conduttori. 

Inoltre quelle che convogliano parzialmente o totalmente la corrente 
da distribuire, ed in genere tutte le connessioni ad alta tensione, devono 
essere rigide e montate, mediante isolatori opportuni, ad una distanza 
tra loro e verso terra che sia proporzionata alla tensione del sistema, alla 
intensità della corrente ed alla qualità, estensione ed importanza dell'im- 
pianto dipendente dal quadro. 

È raccomandabile attenersi per questa distanza ai limiti minimi indicati 
all'art. 69. ° 

Le connessioni ausiliarie, cioè quelle a servizio dei relais, apparati di 
misura, di messa in parallelo e simili, e in genere tutte le condutture di 
bassa tensione aventi sezioni inferiori a 7 mmq., devono essere rivestito 
cun isolante appropriato e dove è necessario, protette meccanicamente. 
Una stessa protezione potrà coutenere anche parecchi conduttori; non è 
necessario che questi appartengano allo stesso circuito, ma devono sp- 
partenere ad uno stesso sistema. 

30. I passaggi di servizio dei quadri di distribuzione devono avere una 
sagoma minima dipendente dalla tensione dei conduttori che li attorniano. 

Quando_il contatto accidentale delle parti sotto tensione non sia eliminato 
mediante ripari di dimensioni e rigidila opportune, si durranno rilenere per 


tensioni fino a 1200 voll le seguenti cifre minime: inelri 0,75 orizzontali per > 


2,20 verticali, oppure metri 1.30 orizzontali per 2,20 verticali, a seconda che 
gli elementi. sotto tensione, oltre il soffitto. occupino uno solo oppure i due lati 
del passaggio; e per tensioni superiori a 1200 voll nei due casi le seguenti. 
1.20 X 2,60 e rispellivamente metri 2 X 2,60, Le cifre indicote si riferiscono 
alle distanze degli elementi sotto tensione fra loro, 0 rispetto alla parete v 
parimento prospicienti. 

31. Il quadro di distribuzione può svolgersi tutto in un solo piano 
verticale e formaro un tutto col quadru di manovra quando la tensione 
del sistema è inferiore a 1200 volt. 

Per tensioni fino a 600 volt tale quadro misto può essere inacceossi- 
bile posteriormente, purchè costruito in modo che nessun corpo estraneo 
possa venire in contatto con le parti in tensione dietro al quadro, e che 
in ogni tempo si possano verificare dal davanti le congiunzioni tra con- 
duttori ed apparecchi. 

Per tensioni fra 600 e 1200 volt il quadro misto deve avere A tergo 
un passaggio di servizio secondo le norme dell'art. 30 precedente ; esso 
inoltre può venire circondato da un piano isolante; oppure tutti gli ap- 
parecchi devono essere sottratti al contatto accidentale ed in partico- 
lare gli istrumenti di misura devono proteggersi con involucro isolante 
non infiammabile, e l’incastellatura, e il pavimento se metallico, essere 
messi a terra. 

32. Salve le eccezioni consentite dagli art. 22, 31, 3 d) i quadri di 
manovra devono comportare solamente circuiti cd apparecchi a bassa 
tensione bene isolati e protetti; avere l’incastellatura a terra, e soddistare 
agli art. 25, 27, 28, 30, 31 specialmente quando sono conglobati col quadro 
di distribuzione. 

33. Gli organi di comando, gli interruttori, le valvole ed ogui altro 
dispositivo montato sul quadro di manovra, oltre che soddisfare alle dispo- 
sizioni speciali degli articoli seguenti, devono portare le necessarie indi- 
cazioni sulla loro natura e destinazione. 


G) Apparati, Generalità. 


34. Gli apparati elettrici devono essere costruiti, proporzionati e mon- 
tati in modo che: 

a) per effetto della più grande intensità di corrente a cui sono de- 
stinati non possano raggiungere delle temperature pericolose per l’appa- 
recchio stesso o per gli oggetti vicini; 

h) nel loro funzionamento ordinario non possano recare danno alle 
persone per effetto di scintille, archi, fusioni di metallo, proiezioni del 
materiale fuso, eco.; 

c) per l'attacco e l'introduzione dei fili sia assicurato un contatto 
pertetto ed un isolamento sufficiente verso gli oggetti vicini; 

d) le parti percorse da corrente sinno montate sopra supporti iso- 


lanti largamente proporzionati, incombustibili e non igroscopici esse. 


inoltre devono essere sottratte al contatto accidentale delle persone me- 
diante custodie isolanti, od anche metalliche purchè convenientemente 
montate e protette. Quest'ultima norma non è necessaria per le officine o 
cabine elettriche, quando si tratti di apparecchi a bassa tensione; 
e) in qualsiasi tipo di manovra a mano degli apparecchi si trovi 
interposto fra la persona e la parte percorsa da corrente un pezzo suffi- 
cientemente e sicuramente isolante, e per tensioni superiori a 1200 volt 
anche un pezzo o una membratura messa permanentemente a terra. Da 
questa norma sono esclusi i cosidetti fiorclti. (Continua). 


Notizie. 


Per gli allacciamenti ferroviari dei porti. — Il Mi- 
nistero, rendendosi conto della necessità di provvedere per 
l'allacciamento delle stazioni ferroviarie con i porti e per 
l’impianto sulle banchine di binari e di mezzi di carico e sca- 
rico, ha nominato un’apposita Commissione per i relativi 
studi. 


Il provvedimento del Ministero, integrativo degli altri 


già adottati dal Governo per intensificare i tratfici marittimi 
nell’interesse della economia nazionale, completa il programma 
di costruzioni portuali che fa capo alla legge luglio 1907, alla 
cui attuazione il Governo sta ora dando il maggiore impulso. 


Il Patronato Subalpino della Cassa Nazionale di 
Previdenza per la Invalidità e la Vecchiaia degli Operai, 
si è fatto iniziatore di un convegno degli Amici alla Cassa 
Nazionale di Previdenza che avrà luogo nei giorni 23 e 24 ot- 
tobre prossimo in Torino per discutere e deliberare su pa- 
recchi temi a favore della Cassa stessa, tra cui: 

a) Istituto della Mutualità scolastica in rapporto alla 
Cassa di Previdenza; 

6) Migliori mezzi di propaganda - Patronati e loro Fe- 
derazione; 

c) Le Società di Mutuo soccorso e le Assicurazioni per 
la vecchiaia; 

d) Allargamento della sfera d'azione della Cassa Na- 
zionale di Previdenza e possibilità dell'unione colla Cassa 
Nazionale delle Assicurazioni degli infortuni sul lavoro. 

Per adesioni e schiarimenti rivolgersi al Patronato Su- 
balpino per la Cassa Invalidità e Vecchiaia degli Operai, 
via S. Massimo, N. 5, Torino. 


Bibliografia. 


Prof. Ing. Federigo Giordano. — Di un nuoro coltro dinamo- 
metrico per la determinazione di alcune caratteri- 
stiche fisico meccaniche «del terreno. — Rendiconti della 
R. Accademia dei Lincei. 


Abbiamo riprodotto nei N. 33 e 34 questa comunicazione 
del prof. Giordano alla R. Accademia dei Lincei. Aggiungiamo 
ora, come notizia bibliografica, che essa fu stampata nei Ren- 
diconti della R. Accademia con una serie di note che richiamano, 
ad illustrazione di alcuni concetti fondamentali espressi nella 
memoria, parecchi lavori dell’autore pubblicati in precedenza e 
particolarmente il volume su: “ Le ricerche sperimentali di Mec- 
canica agraria , e le monografie “ Considerazioni e proposte 
intorno alla determinazione di alcune caratteristiche fisico- 
meccaniche del terreno e allo studio dell’aratro „, Einige 
neue Dynamomeler besonders angewandt an das Studium 
der landwirtschaftlichen Maschinen ,. Si accennerà in appresso 
agli accorgimenti costruttivi per variare l'angolo «a, per irri- 
gidire in basso le lame, per rinnovare facilmente le parti lo- 
gorabili o atfilare il taglio, per impedire l’accesso del mate- 
riale terroso fra le parti che devono conservare immutata la 
mobilità, ecc. 


Privative Industriali 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella prima quindicina di agosto 1909. 


(Il primo numero indica il giorno del rilascio dell'attestato ; il secundo, frazio- 
nario, il numero del Registro attestati (volume e foglio); il terzo il numero 
del Registro Generale. Il gruppo dei tre numeri, dopo il titolo dell'inven- 
zione o scoperta, la data del deposito della domanda; l'ultimo numero la 
durata in anni della privativa). 


Arte mineraria e produzione di metalli e di metalloidi. 


14, 240224, 96859. Abresch Eugen, a Neustadt, a. d. Haardt (Germania) 
« Processo per utilizzare i minerali e le scorie che contengono rame in 
parte o totalmente allo stato di solfuro , 2-7-1908, 6. 

11, 290/198, 100028. Curti Cesare, a Milano “ Perforatrice pneumatica 
sistema Curti ,. (Prolungamento della privativa 86111). 31-12-1908, 2. 

8, 290 159, 99999. Mojana (tuido, a Milano “ Processo ed apparecchio 
pel trattamento delle calamine smithsoniti, blende, delle cosidette ceneri 
di zinco, ecc. ,. (Prolungamento della privativa 79975). 28-12-1908, 3. 

7, 290.165, 90742, Pucci Francesco Saverio fu Caetano, a Lercara Friddi 
(Palermo) “ Metodo per rendere praticamente possibile nell'interesse del- 
l'industria soltifera nazionale l’impiego del minerale di solto in sostitu- 
zione delle piriti nella fabbricazione dell'acido soltorico e nelle altro in- 
dustrie in cui sono usate le piriti per utilizzare lo zolto in esse contenuto 
mediante arricchimento del minerale stesso con eliminazione di gran parte 
della ganga „ 18-5-1905, 3. 


11, 290 195, 100043, Schmidt F., Damptkesseltatrik Zweigniedorlassung 
der Sangerhiiuser Actien Maschinenfabrik u. Kisengiosseroi vormals Hor- 
nung & Rabe. a Halle as. (Germania) * Processo per collegare intima- 
mento tubi o simili con un mantello o con una fodera di rame, ottone, 
piombo od altro metallo o contemporaneamente con un mantello o con una 
todera di tali metalli ,. (Prolungamento della privativa 62225). 4-1-1909, L. 


Lavorazione dei metalli, del legno e delle pietre. 


7, 240/170, 1035641. Falcone Gaetano di Vincenzo, a Taranto (Lecce) 
“Tornio a macchina e a mano per tornire bottoni di manovelle per ruote 
di locomotive e per i fuselli dei veicoli delle ferrovie , 19-7-1909, 1, 

3, 200 128, 90915. Lambert Gustavo Antoine, Cardozo Henry Alexandre, 
a Parigi “ Machine pour laminer les corps métalliques tubulaires au 
pleins ,. (Prolungamento della privativa 56455). 12-12-1908, D. 

9, 200 175, 96232, Trier Frank, a Londra “ Outil pour drosser, tourner 
et conformer la pierre, les meules á aiguiser, les meules en émeri, en 
carborandum et leur équivalent p. (Rivendicazione di priorità dal 13 giu- 
gno 1907). 12-60-1908, 6, 

11, 290/200, 100085, Vernet Arthur, a Digione (Francia) * Cisaille á main 
pour tóles en fers divers ,. (Prolungamento della privat. 80365, 12-1-1909, 2. 


Generatori di vapore, macchine diverse ed organi delle macchino. 


12, 290 208, 06775. Bosco Medardo e Re Umberto, a Buenos Aires (Re- 
pubblica Argentina) * Raccordo per tubi di canapa y 7-7-1008, 1. 

8, 200-124, 99896, Cox Frederick John, a Londra * Perfectionnements 
dans les carburateurs pour moteurs è combustion interne et leur équiva- 
lent a. (Prolungamento della privativa 52567). 31-12-1008, 1. 

12, 200:206, 96665, Elkin Frederick David e Lucas Owen David, a Londra 
“ Perfezionamenti negli apparecchi per suddividere e per vaporizzare i 
liquidi , 4-7-1905, 6, 

6, 290/151, 99973. Gadda & C. (Ditta), a Milano “ Disposizione por au- 
mentare il rendimento delle turbine a fluido elastico che lavorano a torte 
parzializzazione ,. (Prolungamento della privativa 74419). 22-12-1008, 3, 

6, 290152, 99974, La stessa “ Apparecchio di sicurezza per turbine u 
vapore o altro tluido motore elastico ,. (Prolungamento della privat- 
tiva 79420). 22-12-1008, 3, 

6, 290/153, 99075. La stessa “Scatola a stoppa per turbine a fluido ola- 
stico ,. (Prolungamento della privativa 79421), 22-12-1908, 3, 

6, 250/154, 99976. La stessa “ Innovazioni nelle turbine a fluido elastico ,, 
(Prolungamento della privativa 801231. 22-12-1908, 3. 

3, 290/121, 9993. Gambino Michele, a Chieri (Torino) * Meccanismo per 
torchio denominato V/deale ,. (Prolungamento della privativa 65524). 31-12- 
1908, 3, 

13, 20 210, 968258. Hottenstein Ludwig, a Monaco, Baviera (Germania) 
“ Moteur è combustion, avec compression des gaz d'échappement „ 25-6- 
1908, 15. 

5. 200,147, 09056. Hübner & Mayer (Sucietá), a Vienna * Dispositif pour 
assurer le soudivement des corps obturants automatiques des soupapos 
de rupture de conduite ,. (Prolungamento della privat. 65098). 21-12-1908, 9, 

5, 200 143, 99407. Gli stessi * Corps obturant automutique á action ré- 
glable pour soupapes de rupture de conduite de toute nature ,. (Prolun- 
gamento della privativa 66109). 21-12-1003, 9. 

14, 290/221, 15839, Koenig Johann, a Riga (Russia) “ Valvola d'arresto 
per tubazioni , 27-6-1908, 15. l 

14, 290.222, 95840. Lo stesso “ Valvola d'arresto equilibrata , 27-6-1908, 15. 

12, 290 201, 90144. Lecoche Jules, a East, Putney, Surrey (Gran Bre- 
tagna) “ Pertezionamenti negli ingranaggi a vite senza fine ,. (Rivendica- 
zione di priorità dal 12 luglio 1906). 12-7-1907, 6. 

6, 240/160, 100007. Wiist-Kunz Caspar, a Seebach presso Zurigo (Sviz- 
zera) “ Roues à chevrons à dents fraisées et leur procedé de fabrication ,. 
(Prolungamento della privativa 66309). 20-12-1908, 9. 

2, 290/119, 99891. Zimmermann Otto, a Mannheim ((termania) “ Processo 
por la fabbricazione di pareti tubolari ed apparecchi a tubi ,. (Prolunga- 
mento della privativa 85334). 31-12-1908, 2. 


Elettrotecnica. 


4, 290 134, 99930. Balachowsky Dimitry & Caire Philippe. a Neuilly sur 
Seine (Francia) “ Perfectionnements aux machines dynamo-électriques ,. 
¿Prolungamento della privativa 65749). 15-12-1905, 3. 

7, 200/161, 94159, Bibolini Aldo di Giovanni € Riboni Pietro tu Giacomo. 
a Caltanissetta “ Apparecchio per la separazione dei componenti di un 
minerale o di una roccia o di un miscuglio qualsiasi basato sulla diffe- 
renza delle costanti dielettriche dei componenti stossi , 2-3-1908, 5, 

14, 290 230, 102550, Bignardi Umberto di Mariano, a Novi-Ligure (Ales- 
sandria) “ Disposizione per telegrafure e telefonare lungo le linee ferro- 
viarie e tramviarie onde evitare gli scontri , 20-6-1909, 2. 

10, 200-184, 100012. Columbo Luigi Vincenzo, a Milano * Innovazioni 
nella costruzione dei trastormatori „. (Prolungamento della privat. 79050). 
30-12-1905, 3: 

5, 290/149, 99968.. Edison Thomas Alva, a Llewellyn Park (S. U. d'A.) 
“ Accumulateur électrique ,. (Prolungamento della privativa 65354). 21-12- 
1905, 9, 

13, 200 213, 95600, Fabbrica Italiana Pile elettriche F.lli Spierer, a Roma 
“ Nuova pila a liquido , 8-7-1908, 2. 

13, 290214, 85700. La stessa “ Nuova pila a liquido „ 8-7-1905, 2. 

3, 240130, 99921. Finzi Giorgio, a Milano, € Korrodi Emil, a München- 
stein (Svizzera) “ Induttore por motori a corrente alternata muniti di 
collettore ,. (Prolungamento della privativa 65539), 14-12-1908, 9, 

10, 290/1%5, 100013. Gaglio Giovanni & Villani Luigi, a Milano * Nuovo 
interruttoro cronometrico n. (Prolungamento della privativa 85446), 30-12- 
190%, 1. 

10, 290/182, 100009. Kallman Martin, a Berlino * Dispositif pour com- 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


parer les courants électriques au pont de vue de leur intensité, de leur 
puissanco au moyen de résistances de charge auto-régulatrices ,. (Prolun- 
gamento della privativa 45137). 29-12-1008, 3, 

5, 240,145, 9050, Olivetti Camillo, a Milano * Innovazioni nei contatori 
elettrici ,. (Prolungamento della privativa 99955).. 19-12-1908, 1. 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella prima quindicina di gennaio 1910. 


Industrie chimiche diverse. 

15, 300205, 105200, Vallat René, a Parigi “ Dispositifs de réfrigeration 
et de condensation pour les plateaux de colonnes servant á distiller on 
rectifier les alcools, pétrole, benzine, ou autres liquides ,. (Prolungamento 
della privativa $8217). 28-6-1909, 1, 

12, 300/1539, 101002. Vogelgesang Alfred, a Marktbreit, Baviera ((ter- 
mania) “ Procédé de fabrication d'un isolant composé de poix stéarique ,. 
(Prolungamento della privativa 87690). 28-7-1409, 6. 

4, 209 224, 102590. Wilson John M., n Montelair, New Jersey (S. U. A.), 
o Harris Henry Ammond, a Long Island, Now-Yurk (S. U. d'A.) “ Com- 
position pour enlever la couleur ct le vernis ,. (Prolungamento della pri- 
vativa 96177). 17-6-1909, 1. 


PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


AGLI INDUSTRIALI 


Privativa industriale: 80 settembre 1907, Reg. Att., Vol. 238, 
N. 26, per: “ Instrument d’optique à bord des sousmarins 
pour observer l’horizon y, del signor Simon LAKE, a Brig- 
geport, Conn. U. S. A.. L’inventore è disposto a vendere la 
suddetta privativa, oppure a concedere licenze di applicazione 
a condizioni favorevoli. i 


Per schiarimenti e trattative rivolgersi a J. L. 5436 
presso RUDOLF MOSSE, BERLIN, S. W., 19. Rwg. 2083, 


Il signor Wladimir DOINIKOFF, a Karlsruhe, concessio- 
nario della privativa industriale italiana Vol. 275, N. 91, ri- 
lasciata il 7 novembre 1908, per un trovato avente per titolo: 
“ Disposition pour empécher la production des étincelles 
aux balais dans les machines à courant alternatif à 
collecteur „, desidera entrare in trattative con qualche in- 
dustriale italiano per la totale cessione o la concessione di 
licenze di esercizio della privativa stessa. 


Rivolgersi per schiarimenti all’Ufficio Internazionale per Bre- 
vetti d'invenzione e Marchi di Fabbrica della Ditta SECONDO TORTA 
& C. - Via Carlo Alberto N. 35, Torino. 


Technikum für Textilindustrie 
REUTLINGEN (Württemberg) 


Primo Istituto tecnologico per: 

FILATURA (cotone e cascami), TESSITURA (cotone, lino, 
lana con operazioni preparatorie), MAGLIERIA (tutti i 
sistemi di macchine), CAMPIONATURA, CHIMICA 
TESSILE, SBIANCA, TINTORIA, APPARECCHIA. 
TURA ed insegnamento meccanico generale, 
collegato con un iaboratorio tecnologico e chie 
mico. 


Sotto il patrenato del Ministero dell'Industria e Commercio del Wárttemberg 
DE (-_— FONDATO NEL 1855 `- __ - -_ 
Frequenza media: 200 giorni di scuola. 


Le macchine funzionano regolarmente 10 ore al giorno. 
II prossimo corso comincerà per lutti i riparti il 4 ottobre 1910. 


Prospetti gratis. 
Per informazioni rivolgersi al Direltore: Professor Johannsen. 


Tipografia degli Operai (Soc. coop.), via Spartaco, 6 (vialo P. Romana). 
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Parte Tecnica 


ESPOSIZIONE INTERNAZIONALE DI BRUXELLES. 


LA MOSTRA DI POMPE E PRESSE IDRAULICHE 
DELL'ING. MARIO BALLERIO DI MILANO. 


L'iug. Mario Ballerio presenta all’ Esposizione di Bruxelles: 
Una pompa autodifferenziale per alte pressioni 1250 at- 


mosfere) per il comando di presse idrauliche. 


Fig. í. Vista prospettica della 


Una pompa tipo industriale 3 cilindri della portata di 
6000 litri e 60 metri di prevalenza. 

Una pompa rotativa della portata di 15000 litri e 35 me- 
tri di prevalenza. 

Una pompa rotativa di differente sistema, della portata 
di 3000 litri e 30 metri di prevalenza adatta piuttosto per 
liquidi oliosi. 

Una pressa idraulica di tipo speciale per 
lamiere per coperte da pacchi. 

Aggiungasi poi un'esposizione di quadri e MAR dimo- 
stranti le installazioni eseguite di presse idrauliche per formare 
pacchi di rottame di ferro senza legatura ad uso della siderurgia. 

Le pompe esposte (fig. 1) presentano particolarità nuove 
e sono del tipo autodifferenziale studiato dalla Ditta. 

La pompa autodifferenziale ad alta pressione dell'ing. Mario 
Ballerio, di cui vennero fatte importanti applicazioni specie alle 
presse idrauliche, si compone di due corpi di pompa muniti 
di valvole, in ciascuno dei quali € applicato uno stantuffo cavo. 
tenuto a posto mediante una molla. Tale molla può esser rego- 
lata a piacere tra determinati limiti di pressione, i quali natu- 


raddrizzar 
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ralmente sono stabiliti in precedenza. Supponiamo. ad esempio, ‘ 


che la molla sia regolata per una pressione variante da 50 a 
300 atm. La pompa avrà la massima portata quando i due 
stantuffi, il cavo ed il pieno, lavoreranno di conserva, in modo 
da costituire realmente un solo stantullo. 

Appena si supera la pressione di 50 atm. stantutlo 
peno, sotto l'azione della pressione interna del corpo di 


lo 
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pompa. si sposta verso l'alto per rapporto allo stantutfo cavo 
e tale spostamento va aumentando a misura che la pressione 
eresce, sino a raggiungere il limite massimo quando la pres- 
sione arriva a 300 atm.: in tale istante, la portata della 
pompa sarà nulla. In altri termini, raggiunta una pressione 
stabilita « priori, la portata della pompa diminuisce automa- 
ticamente a misura che la pressione aumenta, sino a che la 
macchina funziona a vuoto, quando s'è raggiunta una pres- 
sione massima che non può essere superata (fig. 4). 

La pompa autoditferenziale ad alta pressione si presta 
specialmente, come s'é già accennato, per. il comando delle 
presse idrauliche. per la quale applicazione (fig. 5) offre reali 


Fig. 2. Pompa autoditterenziale a forte pressione. 


562 L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


<KE_—— 


vantaggi. Oltre il vantaggio di poter disporre d'una grande Nel corpo di pompa, infatti, non vi ha passaggio brusco 
portata sino a che la pressione richiesta dalla pressa rag- | dall'aspirazione alla compressione, poichè durante questo 


ÓN AA I 
SA es A terzi ia 
Sw s% too 19 Leo ad des 
a Fig. 4. Diagrammi della pompa autodifferenziale. 
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(a = forza assorbita effettiva; b — forza assorbita nominale; 
c = portata in litri al 1”; d = resistenze passive. 


passaggio la pressione non discende istantaneamente a zero, 
| ma diminuisce gradatamente. Ne risulta un funzionamento 
silenzioso unito ad una buona conservazione di tutti gli or- 
gani in movimento. 

Col sistema della pompa autoditferenziale si possono co- 
| struire pompe ad alta pressione di grande portata colla 
stessa facilità che piccole pompe. 

Il rendimento è elevato e quasi costante. 

Lo stesso principio della differenziazione parziale o totale 
| è applicato a pompe per qualunque uso industriale, con che 
si raggiungono gli stessi vantaggi di render la pompa silen- 
ziosa e di evitare le camere d’aria che presentano i noti in- 
convenienti. 
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Organi delle macchine. 


UNA NUOVA VALVOLA PER POMPE 
PER L'ING. H. RISSMANN, MILANO, 


IIBIBIAIIDP DIMAS. 
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(Continuaz. e fine, vedi L'Industria, 1910, pag. 554). 
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I requisiti ai quali deve rispondere una buona valvola 
| per pompe sono i seguenti: 


Essere molto leggera, quindi di massa praticamente 
Fig. 8. Sezione trasversale della pompa autodifferenziale trascurabile; - . 


a forte pressione, Fornir una chiusura pronta ed ermetica anche con un ca- 
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Fig. 5. Esempio d'applicazione della pompa autodifferenziale. 


giunge un certo valore, si ha, grazie all’azione delle molle, una 


certa elasticità di funzionamento, il quale si compie dolce- 
mente e senza urti. 


rico minimo e presentando la minima resistenza al pas 
saggio; i 
Non essere influenzata nel suo movimento naturale e li- 
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bero dalla corrente liquida, pur determinandola più favorevole 
deviazione della medesima. 
A tali condizioni soddisfa la valvola HB, nella quale 
ambedue gli organi di chiusura mobili sono praticamente 
senza massa. Essi consistono, infatti, di lamiera dello spes- 
sore da 1 fino a 1,5 mm. e, per pompe prementi, fino a 2 mm. 
Per pompe di centrali idrauliche sono sempre sufficienti la- 
miere da 1 fino a 1,2 mm. di spessore anche per le più alte 
pressioni che ivi possono verificarsi, poichè gli anelli sono 
liberamente esposti alla pressione del liquido soltanto sopra 
allo stretto interstizio d’uscita del corpo di ghisa. In grazia 
della loro forma conica essi posseggono inoltre la più grande 
rigidità, e poiché tutta la corsa della valvola coll’impiego di 
due lamiere viene dimezzata, e poiché inoltre la vena liquida 
viene in certo modo schiacciata verso l'uscita dalle lamiere, 


Fig. 7. 


così per ottenere una perfetta chiusura della valvola anche 
con grande numero di giri è necessario un carico elastico 
minimo. 

Questo viene ottenuto nel più semplice modo a mezzo 
delle molle di gomma a forma di V. 

La corrente liquida viene deviata dalla direzione assiale 
verso quella radiale col minimo attrito e senza alcuna contra- 
zione. Gli anelli, allontanandosi verso l’alto e il basso, lasciano 
uscire liberamente il disco liquido che si era già formato 
nel giuoco del corpo di ghisa. 

Nelle fig. 7 e 8 è rappresentata una valvola HB aspi- 
rante. La valvola di aspirazione, avente del resto le mede- 
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sime dimensioni della valvola premente, é munita di un cap- 
pello dove trova posto un cuscino d’aria. 

Con tale disposizione la lunghezza della colonna d’acqua, 
da accelerare ad ogni corsa, viene di molto accorciata. 

A conferma di quanto abbiamo esposto, citiamo qui al- 
cuni casi di pompe di costruzione diversa, nelle quali le 
vecchie valvole sono state sostituite da valvole HB. 


POMPA D'ALIMENTAZIONE A VAPORE (costrutta dalla ditta 
Weise & Monski), verticale, a semplice effetto, stantuffo 
tuffante del diametro di 88 mm., corsa 150 mm., 7 atm. di 
prevalenza, 8,5 m. d’altezza d'aspirazione, temperatura del- 
l’acqua 40°-50° C. 

Le vecchie valvole coniche, furono sostituite con due 
valvole HB ad una coppia d'elementi con piatti del dia- 
metro di 108 mm.; la pompa è in esercizio dal 28 dicem. 1902. 

Prima della trasformazione la pompa lavorava con 
40-45 giri al minuto e presentava un andamento duro; 
dopo la trasformazione lavora sempre con. 125 giri al mi- 
nuto e con marcia completamente silenziosa. 
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PomPA “ ExPRESS ,, (costrutta dalla ditta Klein, Schanzlin 
& Becker-Frankenthal), orizzontale, a doppio effetto, stantuffo 
tuffante 215 mm. di diametro, corsa 800 mm., colonna premente 
8 m., altezza d’aspirazione 4,5-6,5 m., temperatura dell’acqua 
20° C., comandata da un motore elettrico, mediante trasmis- 
sione a cinghia. Valvole vecchie: 76 valvole ad anelli a 
gruppi con molle a tubi di gomma. 

Furono sostituite da 76 valvole 7 B, ad una coppia, con 
piatti del diametro di 108 mm.; la pompa funziona dal 
17 febbraio 1909. o 

Prima della trasformazione la pompa compiva 130 giri al 
minuto, con altezza d’aspirazione di 5,5 m., e marciava ru- 
morosamente dando luogo a colpi d’ariete; dopo la trasforma- 
zione funziona sempre con 176 giri al minuto e con un'altezza 
d’aspirazione di 6,5 m. ed ha una marcia assolutamente 
silenziosa. 


POMPA PREMENTE (costrutta dalla ditta Freund - Char- 
lottenburg), pompa gemella, orizzontale, a doppio effetto, co- 
mandata da una macchina a vapore compound, stantuffo 
tuffante di 300 mm. di diametro, corsa 1000 mm., colonna 
premente 50 m., altezza d'aspirazione 3 m. Valvole vecchie: 
148 valvole a piastra metallica con molle di rame piatto. 

Con 148 valvole HB, a due coppie, la pompa funziona 
dal 1° aprile 1910. 

Prima della trasformazione la pompa lavorava sempre 
con 54 giri al minuto e con andamento rumorosa; dopo la 
trasformazione compie 70 giri al minuto e marcia completa- 
mente silenziosa. Grado di rendimento volumetrico = 96 al 
9% o. | 


POMPA A VAPORE (costrutta dalla ditta Cyclop - Berlino), 
pompa gemella, verticale, a doppio effetto, accoppiata diret- 
tamente con una macchina a vapore compound, stantuffo 
tuffante di 880 mm. di diametro, corsa 600 mm., giri 60-70 al 
minuto, colonna premente 50 m., altezza di aspirazione fino 
a 6 m. La pompa eleva acqua contenente molta sabbia. Val- 
vole vecchie: 240 valvole a piastra di gomma con molle di 
rame piatto. 

Con 240 valvole HB, ad una coppia, con piattello del 
diametro di 120 inm., la pompa funziona dal 28 aprile 1909, 
e lavora senza interruzione giorno e notte senza alcun 
rumore. 


POMPA D'ALIMENTAZIONE COMPOSITA (costrutta nel 1907 dalla 
ditta Klein, Schanzlin & Becker - Frankenthal), pompa ge- 
mella, verticale, a semplice effetto, stantuffo tuffante 200 mm. 
di diametro, corsa 800 mm., colonna premente 9 atm., al- 
tezza d’aspirazione 2 m., temperatura dell’acqua 70°-75° C. 
Giri al minuto 60 al massimo, prima della trasformazione. 
Vecchie valvole: valvole ad anelli metallici con carico a molla 
a spirale. 

Con 4 valvole HB, a quattro coppie, di 200 mm. di dia- 
metro del piatto la pompa è in funzione dal 6 settem. 1909. 

A 60 giri al minuto la pompa colle vecchie valvole 
batteva in modo tale che un aumento del numero dei 
giri era impossibile. Senza alcun’altra modificazione alla 
pompa il numero dei giri, dopo il montaggio delle valvole H B, 
potè essere elevato a 110 al minuto con marcia assoluta- 
mente silenziosa e questo numero di giri potrebbe essere 
elevato di più, se la potenza della macchina a vapore non 
lo impedisse. 


DUE POMPE D’ALIMENTAZIONE, gemelle, composite, verticali, 
a semplice effetto, diametro dello stantutfo 185 mm., corsa 
254 mm., colonna premente 13 atm., altezza d’aspirazione 
4,5 m., temperatura dell’acqua fino a 70° C., giri 88 al minuto. 

Le pompe sono state fornite dalla casa O. Schwade - 
Erfurt. L'uso delle valvole H B è stato prescritto dal com- 
mittente. Le pompe funzionano dal 1909 completamente si- 
lenziose. 

Cosa pure degna di osservazione è che in questi impianti 
di alimentazione con le pompe composite viene consumato 
soltanto */, del vapore che era necessario nel primitivo ser- 
vizio colle pompe “ Duplex ,,. 
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Siderurgia. 


IL BILANCIO TERMICO DELL'ALTO FORNO. 
(Contin. e fine, vedi L'Industria, 1910, pag. 497). 


Fissato il numero di calorie che devono essere som- 
ministrate alla carica, otterremo la quantità di combustibile 
che dovrà essere bruciata pel colmare il deficit di 134.776 cal., 
aumentato delle calorie asportate dai gas provenienti ‘dalla 
combustione di esso, con un calcolo assai semplice, e che può 
essere abbreviato con l’impiego dei coefficienti indicati dal 
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5,19 parti d'aria per bruciare allo stato d'ossido di carbonio, 
quindi la quantitá di vento necessaria sará: 


5,19 x 48,66 = 281,74 kg. 
La quantità di CO risultante sarà: 


48,66 X 2,33 = 118,38 
e quella dell'azoto | 


48,66 < 4,46 = 217,02. 


TABELLA V. 

Provenienza dei gas prodotti ogni 100 kg. di ghisa CO | CO, H N | H 0 | Totale 
ni E: i a ee 

| l angi: 
Dalla carica (col. 6) . . . . . . . ... 4928 | - 3a 1,54 5,82 | 
Dal combustibile . . . La di vi = ss 08 | 160 ' 270 4,80 | 

Dalla riduzione (col. 11 e 12). i ua Sue de E 5,85 6451 |, -= 1 o $ — 10,36 

| Dalla combustione . AN 95,96 — | -= 21,02 | 2,11 315,09 
| Gas d’uscita 101 81 | 68,79 | 0,8 | 218,62. . 6,05 306,07 | 


TABELLA VI. 


CALORIE RICEVUTE 


| 

‘ ‘1° Dalla combustione: | | 
a) Del C in CO, (v. col. 9, 11, | 
| 


| 12) 1 

| 10,12 X 8080 81.770 
| b) Del CO in CO. (v. col. 10 w 

| 17,42 X 2400 .... oo... e j| 41.810 
i c) Del C in CO 

| (61,28 — 10,12) 2470 . . || 126.865 
l 2° Dall’aria calda a 450": 

i 281.74 ` 0,24 x 450. 50,420 
A 

Il 

| 

i 

| | 

i 

| 

| Totale || 280.365 


“Brisker, * e che per una temperatura di 2U0° alla hocca del 
forno e di 450° del vento e per ogni 10.C00 cal. è di 8,61. 
Avremo quindi : 


13,48 X 8,61 = 48,66 kg. di cal.. 


À questa quantità di combustibile occorre aggiungere 
quella trattenuta dalla ghisa (v. colonna 4), che è di kg. 3,955. 


e quella richiesta dalla riduzione, che è di kg. 12,62, In tutto. . 


quindi, il combustibile necessario sarà: 
48,66 + 3,95 + 12,62 — 65,23 kg. 


per ogni 100 kg. di ghisa. Se il coke impiegato ha per 
composizione: C = 81 Y,, H=1,N=2,H,0=3,S=— le 
ceneri = 12 °/,, la quantità corrispondente a 65,23 kg. di cal. è 
80,5 kg. 

‘Per ciò che riguarda i gas ottenuti dalla combustione di 
questi 48,66 kg. di cal., si terrà conto che una parte di C esige 
50-51. 


1 BuriskkEr, L c., pag. 
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l: 
CALORIE SPESE > | | 
i 


1" Per la riduzione (14) 174.383 
2° Asportate dai prodotti fusi: x 
a) Ghisa . . . . . .... a | 2n 00 
b) Scorie 3" | 23.880 , 
3° Pei gas: j 
ne Separazione del Ch. . . sla 1.268 | 
b) Vaporizzazione dell’acqua della carica ; 1.029 |, 
c) Calorie asportate dai gas d'uscita a 200°: 7 
Gas Kg. X cal, spec. > 
A 2 E 
CU... 101,81 - 0,24 = 24,48 | j 
CO, 68,79 X 0,22 = 15,18 | 
i H. 0,80 >< 8,41 = 2,78 i N 
TN: 218,62 >< 0,24 -= 52,47 | 
: Ha O (5,05 > 0,48 = 2,9 | i 
37.66 X 200° 19.582. 
4” Perdite per irradiazione e rattreddamento (per | 
ditferenza) Lie e e e a . || 84.028 


Totale || 280.365 
Il 


' 
nu 


E la composizione dei gas d'uscita potrà essere fissata 
nel suo complesso, come indica la tabella V. 

Dai 113,38 kg. di CO ottenuti per la combust: ione, furore 
dedotti i 17,42 kg. necessari per ła riduzione (v. colonna 10). 

Avremo così riunito tutti gli elementi per stabilire il bi- 
lancio termico definitivo, che si presenta come nella tabelia VI. 

Uno dei primi rapporti da considerare nel bilancio ter- 
mico dell'alto forno è quello esistente tra le quantità di ca- 
lore impiegate per la riduzione e per l'asportazione dei pro- 
dotti fusi (comprese sotto i numeri 1.e 2, ed ‘esprimenti la 
quantità di calore teoricamente necessaria per la. produzione 
del ferro), ed il totale delle calorie ‘spese. Maggiore sarà: un 
tale rapporto, il cui valore massimo sarà l’unità, e migliore 
sarà l'andamento dell’alto forno; nel nostro caso avremo: 


174.333 + 26.500 + 28.680 _ 55 
280.885 0 


‘Il rendimento globale dell'alto forno può .essere facil- 
mente valutato con l’aiuto del bilancio: termico. 
Abbiamo visto come per ogni quintale di :ghisa si pos- 


—— —T KW A de a mann 


sano raccogliere alla bocca del forno 396 kg. di gas, i quali 
occupano un volume di circa 300 m’. ed hanno un potere 
calorifico di 870 calorie circa. Se si snppone, come gene- 
ralmente è il caso, che, dedotta la quantità di gas neces- 
saria per azionare il macchinario relativo all’alto forno, e 
cioè macchine soffianti, montacarichi, circolazione dell’ac- 
qua, ecc., si abbia un eccesso di gas di 85 m?. circa, ad 870 cal., 
avremo una quantità d’energia pari a 73.950 cal. 

Le operazioni necessarie per la riduzione e la formazione 
dei prodotti all’interno dell’alto forno esigono 280.365 — 34.023 
(calore irradiato) -- 246.342 cal. lu tutto quindi avremo 
246.342 + 73.950 — 820.292 cal. 

D'altra parte, per produrre 100 kg. di ghisa occorrono 
61,28 di carbonio, pari a 495.100 calorie. Il rendimento totale 
di un impianto completo d'alto forno, sarà quiudi: 


320.292 , 
405.100 vipa 
e cioè del 64,7 °/. 

Se invece non si tiene atfatto conto dei gas, e solo si tien 
conto del calore necessario per le reazioni e di quello aspor- 
tato dai prodotti fusi, avremo, nel caso considerato : 


246.342 
495100 = 0,497 
e cioè un rendimento del 49,7 °/,. 

Se infine, si considera l’alto forno senza i macchinari ne- 
cessari, e si deducono dai gas d’uscita solo le quantità che 
servono a riscaldare il vento, ossia 70 më., computando però 
l'energia disponibile nella rimanenza dei gas (venendosi in 
tal modo a considerare l’alto forno come un gasogeno a rea- 
zione), il rendimento si eleva di molto, e precisamente avremo: 


246.342 +- 230 + 870 
noo =O 
e cioè un rendimento del 90 °/, rendimento che si spiega con 
una buona ricuperazione del calore, e che è stato non solo 
ottenuto, ma anche superato nella pratica, essendosi rag- 
giunto fin il 94 °/,.! Ing. MARIO LOMBARDI. 


Apparecchi di sollevamento 
e di trasporto. 


GLI ELEVATORI INDUSTRIALI 
CONSIDERATI NEI RIGUARDI DELLA SICUREZZA 
DEL LORO ESERCIZIO. 

(Cont., v. L'/industria, 1910, pag. 385, 406. 425, 454, 169, 488, 507, 519 e 651). 
(Vedi tavola a pag. 566). 


La chiusura automatica dei cancelli dei piani intermedi 
si può ottenere, in modo altrettanto semplice di quello ora 
descritto, a mezzo della disposizione indicata nelle figure 
61 a 67. 

Le figure d'assieme rappresentano l’applicazione fatta ad 
un elevatore già esistente destinato al trasporto di sole merci. 
La cabina non è munita di apparecchio di sicurezza a fun- 
zionamento automatico, le aste di comando della messa in 
marcia r ed s sono disposte esternamente ad essa e non si 
possono manovrare che dall’esterno del vano a mezzo delle 
` leve L situate esternamente sul fianco destro delle porte d’ac- 
cesso. 

Questo sistema di manovra a mezzo di leve ha il vantaggio 
di rendere evidente se la cabina è ferma od è in marcia di 
ascesa ovvero di discesa. 

Per il fatto che la cabina è destinata al trasporto di sole 
merci riesce ammissibile la discontinuità della chiusura della 
parete anteriore del vano. Se l’elevatore avesse dovuto ser- 
vire anche al trasporto di persone sarebbe stato necessario 


1 Cfr. Osann, Stahl und Eisen, 1901, pag. 907. 
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di collocare i cancelli di chiusura in corrispondenza al piano 
interno della parete del pozzo, oppure di munire di cancello 
il lato della cabina per il quale vi si accede. Questo cancello 
potrebbe farsi sia a saracinesca verticale contrappesato in 
modo da essere in equilibrio indifferente, oppure a due im- 
poste snodate scorrevoli in guide orizzontali come le co- 
atruisce la Ditta Stigler. 

Nelle figure 61 e 62 sono rappresentati due forme diverse 
di chiusure degli accessi. La chiusura del piano intermedio 
inferiore è costituita da un cancello a saracinesca scorrevole 
in guide verticali come quelli precedentemente descritti, al 
piano intermedio superiore l’applicazione di un cancello ri- 
gido non era possibile per deficienza d’altezza del locale. Per 
avere un apertura dell’accesso sufficientemente alta, si è im- 
piegato un cancello a maglie snodate che si può radunare 
in un piccolo spazio anche più limitato di quello indicato nel 
disegno. 

L’apertura di entrambi i tipi di cancelli deve essere fatta 


Fig. 6%. 


a mano e puó essere agevolata a mezzo di opportuni contrap- 
pesi come fu già indicato precedentemente. 

I cancelli sono mantenuti nella loro posizione sollevata 
da catenacci A a molla od a contrappeso fissati alle spalle 
dell’apertura d’accesso quali sono rappresentati in particolare 
nelle figure 65, 66 e 67. 

Alzando a mano il cancelletto i nasi N, a piano inclinato, 
fissati alle estremità del lato inferiore del cancelletto obbli- 
gano il catenaccio a ritirarsi, appena gli sia fatta superare 
l'altezza dei catenacci questi sono spinti all’infuori dalle 
molle f e l'operaio può abbandonare il cancello perché trova 
appoggio, in posizione di apertura sopra i catenacci. 

Quando compiuto il carico o lo scarico si mette in moto 
la cabina, allora, sia che la si faccia salire, sia che la si faccia 
scendere, i piani inclinati M M, fissati ai lati della cabina, 
agendo sulle rotelle portate dall'estremitá libera della leva C C, 
imperniata in B, obbligano i catenacci a ritirarsi ed a per- 
mettere al cancello di obbedire al proprio peso discendendo 
a chiudere l’apertura. 

Il catenaccio rappresentato dalla fig. 67 non differisce 
sostanzialmente da quello ora descritto e rappresentato nella 
nelle figure 61 a 65, giacché l’unica diversità consiste nella 
sostituzione di un contrappeso alla molla a spirale. Siccome 
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Gli elevatori industriali considerati nei riguardi della sicurezza del loro esercizio. 
(Vedi articolo a pagina 565). 
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non tutte le piccole officine sanno costruire a dovere una molla 
a spirale che mantenga bene le sue qualità elastiche, così 
sostituendola con un contrappeso si potrà in molti casi as- 
sicurare meglio il regolare, costante funzionamento di questa 
semplice congegno. 

Le dimensioni indicate nella fig. 67 possono valere per 
cancelli fino a 2 metri di larghezza ed a m. 1,80 di altezza. 
Anche per piccoli cancelli non conviene mai costruire questi 
congegni in dimensioni molto ridotte perchè divengono troppo 
soggetti ad essere guastati. 


(Continua). Ing. L. PONTIGGIA. 


Trasmissione di forza a distanza. 


LA CENTRALE DI SORIO 
DELL'IMPIANTO IDROELETTRICO MILANI. 


{Vedi lavole a pagine 568, 569 e 570). 


Lo scorso anno, cogliendo l'occasione dell'inangurazione 
ufficiale dell’installazione, abbiamo tratteggiato le linee prin- 
cipali ! dell'impianto idroelettrico Milani, il quale, com'è noto, 
utilizza una derivazione del fiume Adige, sviluppando, con 
un salto medio di 10 m., una forza di circa 10.000 HP. 

Ritorniamo ora sull’argomento, descrivendo in modo par- 
ticolareggiato la centrale idroelettrica di Sorio, che è illu- 
strata nelle fig. 1-6 delle tavole a pag. 568, 569 e 570. 

Non ritorneremo qui sulla parte idraulica dell’impianto; 
ricorderemo soltanto come dall’edificio di presa, situato sulla 
riva destra del fiume, l’acqua venga addotta al bacino di 
carico mediante un canale lungo 6500 m., composto da un 
tronco del canale ex Giuliari lungo m. 3419 e dal nuovo ca- 
nale Milani. 

Il bacino di carico delle turbine, che rappresenta un’e- 
spansione del canale Milani per una lunghezza di m. 350, ha 
uno specchio d’acqua di 15.000 m*. ed è munito di 8 bocche 
di scarico a sifone assorbente, atte a smaltire fino a 80 mì. 
d’acqua al 1”, utilizzando una caduta di m. 6,50 e di 10 si- 
foni autolivellatori del sistema dell’ing. Gregotti di Mortara, * 
capaci di scaricare ognuno 10 mì. al 1”, godendo di un di- 
slivello di 6 m. 

Dal bacino di carico, attraversando una griglia di 50 m. 
di lunghezza e 6,25 m. d’altezza, l’acqua passa nelle camere 
libere delle turbine, che complessivamente sono otto e cioè 
due, nel mezzo, per le eccitatrici e sei, tre da una parte e 
tre dall’altra, per gli alternatori; dei sei gruppi tarboalter- 
natori, però, per ora ne sono installati solo cinque. Sotto le 
camere delle turbine vi sono i condotti di scarico aperti di- 
rettamente sull’Adige. 

Le turbine furono fornite dalla ditta Ing. A. Riva & C. 
e sono tutte del tipo Francis, ad asse orizzontale. 

Le cinque turbine dei gruppi turboalternatori son costi- 
tuite da quattro ruote scaricanti a due a due in due camere 
centrali aspiranti in ghisa, ciascuna in due metà e collocate 
su due basamenti di ghisa, sui quali sono inchiodati due 
tubi aspiranti di lamiera. 

Le quattro ruote mobili sono montate su un asse oriz- 
zontale d'acciaio, il quale è composto da due parti collegate 
tra loro con apposito manicotto d’unione; tale asse è termi- 
nato all'estremo da una flangia che serve per il collegamento 
rigido cogli alternatori. 

Ogni turbina ha tre supporti con lubrificazione automa- 
tica ad olio, tutti accessibili, durante il fanzionamento, quello 
anteriore direttamente dalla sala degli alternatori, quello 
centrale per mezzo di pozzo in lamiera elevantesi fin sopra 
il livello di arrivo, quello posteriore per mezzo di una gal- 
leria praticata nella muratura sotto il canale di arrivo. 

I distributori son costituiti da pale girevoli, la cui forma 
è studiata in modo da far sì che gli sforzi idraulici sulle 
pale risultino pressochè equilibrati ad ogni grado d’apertura. 

I quattro distributori d’ogni turbina sono, mediante tra- 
smissione a catena, comandati contemporaneamente da due 


1 L'Industria, 1909, pag. 880. 
? L'industria, 1909, pag. 765 e 772. 
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alberi di regolazione, collegati ad un meccanismo di manovra 
a mano, opportunamente congegnato per l'applicazione del 
regolatore automatico. 

Questi regolatori sono del tipo autonomo a pressione 
d'olio con pendoli Hartung di grande sensibilità, muniti di 
collari a sfere. 

I servomotori hanno dimensioni molto abbondanti, di 
modo che lolio durante il funzionamento non deve soppor- 
tare mai una pressione superiore alle 5 atmosfere. 

Mediante un apposito freno, le turbine possono essere 
arrestate in qualunque istante, senza bisogno di vuotare le 
camere d’acqua. 

Le turbine sono calcolate per una caduta variabile da 
m. 9,30 a m. 10,50 ed un volume d’acqua corrispondente di 
litri 18.000 a 20000. Complessivamente, quindi, le cinque tur- 
bine, marciando alla velocità di 181 giri al minuto, potranno 
sviluppare sull'albero delle macchine da 8000 a 10.000 HP eff. 

Grazie ad una centrale a vapore di riserva di 3000 HP 
circa, situata a circa 100 m. dalla centrale idroelettrica di 
Sorio, si può sempre disporre di una potenza di 10.000 HP 
effettivi. 

Le turbine per l'eccitazione, anch'esse, come si è detto, 
del tipo Francis e munite di regolatori autonomi ad olio, sono 
a due sole ruote e funzionano colla stessa caduta delle altre, 
sviluppando 230 HP a 320 giri. 

Addossata alle camere delle turbine si trova la centrale 
elettrica propriamente detta, la quale si compone della sala 
degli alternatori con relativo sotterraneo e di un corpo avan- 
zato in cinque piani, il quale contiene i trasformatori e tutti 
gli altri dispositivi elettrici ausiliari, 

La sala degli alternatori misura 54 X 9 m. ed e servita 
da una gru elettrica a ponte scorrevole di 20 tonn., fornita 
dalla Socicta nazionale delle Officine di Savigliano. 

Gli alternatori, collegati, come si è detto, rigidamente 
alle turbine, hanno la potenza unitaria di 1500 KVA. a 3300 V., 
42 periodi con un rendimento, a pieno carico e cos y = 0,8 
del 92,3 °/. Il loro rotore, tutto d'un pezzo, è composto da 
una ruota magnetica fusa in acciaio con una larga corona 
alla periferia, sulla quale sono fissati i poli, anch'essi in ac- 
ciaio. Tali poli, colle loro espansioni alla periferia esterna, 
tengono a posto le bobine del campo, fatte con piattina di 
rame ed isolante interposto fra strato e strato. 

Le basi degli alternatori sono incassate nelle fondazioni 
e formano pavimento, ottenendo così un effetto di minore 
ingombro nella sala, e le carcasse appoggiano su queste basi 
a mezzo di superfici piallate. Il sopporto esterno dell’alter- 
natore è disposto a sufficiente distanza dal rotore, in modo 
da permettere di spostare la carcassa lungo l’asse al di là 
del piano del rotore per eventuali riparazioni. 

La corrente di eccitazione è fornita da due dinamo, di 
cui una di riserva, disposte nel mezzo della sala, della po- 
tenza unitaria di 160 Kw. a 820 giri a 125 volt. 

Il sotterraneo della sala degli alternatori, alto m. 2,50, è 
utilizzato per un lungo corridoio che dà accesso alle fosse 
degli alternatori. Sul soffitto di questo corridoio sono sospese 
le condutture della corrente di eccitazione, nonché quelle 
che servono a connettere gli alternatori alle barre omnibus 
a 8300. 

Queste ultime condutture che, data la poca altezza del 
locale, sono state fatte in cavo armato trifase per la sicurezza 
del personale, finiscono in un telaio posto nel mezzo del sot- 
terraneo del corpo avanzato del fabbricato. 

In questo telaio sono disposti in apposite celle i trasfor- 
matorini di tensione e di corrente per gli apparecchi indica- 
tori degli alternatori, gli interruttori in olio manovrati mec- 
canicamente dal quadro posto superiormente ed i coltelli a 
doppia direzione per l'inserzione degli alternatori su due si- 
stemi distinti ed indipendenti di sbarre omnibus a 3300, di- 
sposte anch'esse in celle orizzontali al didietro del telaio nel 
mezzo del sotterraneo del corpo avanzato. 

Queste due sbarre omnibus continuano piegando da una 
parte e dall’altra intorno al telaio e vanno quindi lungo il 
corridoio sotto la sala delle macchine addossate al muro del 
corpo avanzato per alimentare i trasformatori elevatori che 
sono disposti in sei grandi celle, tre da ogni parte del telaio 
centrale, nel sotterraneo del corpo avanzato. I due sistemi 
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di sbarre omnibus sono completamente indipendenti, per modo 
che si può inserire ogni alternatore ed ogni trasformatore a 
mezzo di coltelli a doppia direzione su qualsiasi dei due sistemi 
di sbarre omnibus. In generale uno di questi è adibito al 
funzionamento normale e l’altro serve eventualmente per prove 
sugli alternatori, sui trasformatori e per dare corrente a ten- 
sione speciale ad una linea o cabina. 
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cella dal corridoio delle sbarre omnibus gli automatici in olio 
fra le sbarre omnibus ed i trasformatori ed i relativi trasfor- 
matorini di corrente. La manovra di questi automatici è fatta 
elettricamente a distanza dal quadro. | 

I trasformatori a 10.000 e 40.090 sono isolati a bagno di 
olio e ratfreddamento con serpentino a circolazione d’acqua. 

Le celle sono completamente aperte verso la parte esterna 


La centrale di Sorio dell'impianto idroelettrico Milani. 
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Fig. 6. Sezione orizzontale sulla M N. 


Come è stato già indicato, ogni alternatore può essere 
inserito sulle sbarre omnibus a 8300 a mezzo di un interrut- 
tore tripolare in olio azionato a mano dal quadro; tali inter- 
ruttori non sono automatici. Nel corridoio delle sbarre om- 
nibus, in corrispondenza del mezzo di ogni cella, sono disposte 
le derivazioni delle sei sbarre che fanno corpo ai morsetti di 
tre coltelli a doppia direzione destinati ad inserire i trasfor- 
matori sull’una e sull’altra terna di sbarre. 

Delle sei celle, tre sono adibite a tre trasformatori da 
2500 Kw., 8300-40.000 volt, ed una adibita ad un trasforma- 
tore da 1990 Kw., 8800-10.000 volt; una 5* è destinata ad 
un’altra unità a 40.000 volt e la 6° ad un’altra unità a 10.000 volt 
che saranno aggiunte più tardi. 

In ogni cella si trovano addossati al muro che separa la 


del corpo avanzato su un lungo corridoio, munito di binario 
sul quale scorre un. carrello di servizio. 

Questo corridoio fa capo all’altro estremo del fabbricato 
ad una officina di riparazioni. 

Immediatamente al disopra dei morsetti a 40.000 dei tras- 
formatori sono disposte delle bobine di self fatte con spirale 
di rame nudo. 

Nel secondo piano del corpo avanzato, ossia nel piano 
immediatamente superiore a quello dei trasformatori, sono 
disposti gli automatici a 40.000 volt fra i trasformatori e le 
sbarre omnibus a 40.000 e fra queste sbarre omuibus e le uscite. 

Il locale però sopra le due celle dei trasformatori a 
10.000 volt è adibito agli automatici fra questi trasformatori 
e le sbarre omnibus a 10.000 e fra queste sbarre e le uscite, 


nonchè agli apparecchi di protezione delle linee a 10.000 e 
della linea di allacciamento fra questa centrale e la centrale 
idroelettrica di Colombarolo della stessa Società, funzionante 
con alternatori direttamente a 10.000 volt. La protezione di 
queste linee è fatta per mezzo parafulmini Wurtz con resi- 
stenze metalliche. | 

Nel mezzo di questo stesso piano da una parte sono in- 
stallati i due trasformatori di tensione a 40.000 volt per i 
voltometri ed i wattometri registratori delle linee a 40.000 e 
dall’altra, in un locale che si apre sulla parte centrale della 
sala degli alternatori, per mezzo di un’ampia arcata, sono 
disposti i quadri di tutta la centrale. 

I quadri degli alternatori e delle eccitatrici con gli ap- 
parecchi di misura e con la manovra degli interruttori e 
reostati relativi sono disposti su un pulpito sporgente nella 
sala degli alternatori, dalla quale si accede a mezzo di due 
scale laterali; sotto, in corrispondenza dello stesso pulpito, 
al livello della sala degli alternatori, sono disposti i reostati 
di eccitazione. 

Il terzo piano è destinato alle sbarre omnibus a 40.000 
con coltelli sezionatori fra i punti delle derivazioni delle sbarre 
omnibus per le varie uscite ed ai trasformatori di corrente 
di ogni linea per gli amperometri e relais degli automatici, 
Al piano superiore sono collocate le bobine di self in olio 
per le uscite ed i parafulmini a cilindretti Wurtz, i quali 
addossati ai muri esterni si prolungano anche all’ultimo piano, 
dove sono disposte le tre uscite per le tre linee a 40.000, due 
delle quali funzionanti ed una terza in costruzione. 

Quasi tutte le condutture a 3300 e a 40.000 sono disposte 
in celle costruite con mattoni forati. 

Tutto il materiale elettrico della centrale è stato co- 
struito e installato dalla “ Société Anonyme Westinghouse ,,. 

Le linee a 10.000, dello sviluppo complessivo di 21 km., 
servono ad alimentare i centri di Verona, S. Giovanni Lu- 
patoto e Villafranca. 

Una linea a 40.000 volt della lunghezza di 53 km. va fino 
a Legnago con cabina di trasformazione a S. Bonitacio, Lo- 
nigo, Cologna e Legnago, un’altra linea a 40.000 di 6 km. va 
fino alla cabina di S. Michele ed è in costruzione una terza 
linea a 40.000 della lunghezza di 40 km. per Ostiglia con ca- 
bina di trasformazione a Nogara, Isola della Scala e Ostiglia. 

Gli apparecchi delle prime cinque cabine sono stati for- 
niti dalla Società Siemens Schuckert ed i trasformatori ri- 
duttori parte dalla stessa Società e parte dalla Société Ano- 
nyme Westinghouse. 

La tensione viene ridotta nelle cabine da 40.000 a 5000 V., 
ed a questa tensione secondaria l’energia viene distribuita 
ai diversi utenti. Le linee di distribuzione a 5000 volt hanno 
già raggiunto la lunghezza di 20 km. 


Elettrotecnica. 


TESTO DEFINITIVO DELLE NORME 
PER L'ESECUZIONE E D'ESERCIZIO DEGLI IMPIANTI ELETTRICI 
ADOTTATO NELL'ANNO 1910.! 


(Contin., v. L'Industria, 1910, pag. 511 e 558). 


G,) IxTERRUTTORI, COMMUTATORI, SEPARATORI. 


35. Gli interruttori ed i commatatori devono per costruzione, dimen- 
sioni, e montaggio: 

a) poter raggiungere la posizione di chtuso o di lavoro preferibilmente 
«per strisciamento o sfregamento della parte mobile contro la fissa; 

b) non poler assumere, in modo stabile, alcuna posizione intermedia fra 
le due posizioni estreme corrispondenti a circuito chiuso e a circuito aperto, 
specialmente se si tratta di apparecchi ad alta tensione; 

c) portare una chiara indicazione esterna di aperto e chiuso, 

A questo proposito è sempre raccoinandabile per tensioni sopra 1200 voll 

(è necessario per interruttori in olio) di aggiungere ad ogni interruttore il 
conveniente numero di separatori, o soltanto a monte o soltanto a valle o in 
entrambi i luoghi a seconda dei casi; 

d) avere la custodia e la chiavetta costituite almeno esternamente 
di materiale isolante, quando sono del tipo comune a scatola per instal- 
lazioni interne; 

e) essere preferibilmente del tipo a scatto rapido per tensioni fino a 
1200 volt quando operino nell'aria ;. 


1 Dagli Atti dell'Associasione elettrotecnica italiana, 1910, fascicolo 8°. 
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{) poter interrompere la corrente massima per la quale sono instal- 
lati senza pericolo per l’operatore, e senza dar luogo ad un arco perma- 
nente, nė provocare corto circuito o messa a terra dell'impianto; 

g) di regola operare contemporaneamente su lutti i conduttori del circuito 
¡salvo quanto e detto all'art. 19). Però i circuiti a bassa tensione installati in 
locali asciulti e non consuinanti più di 300 watt possono anche essere muniti 
di interruttore unipolare ; 

h) installarsi solamente su condutture fisse; 

i) essere di tipo completamente chiuso quando non si possa a meno 
che installarli in locali umidi, 0 dove siano esposti a polveri o fibre o 
gas infiammabili. 

86. I separatori devono per la loro costruzione o per il loro modo di 
installazione: i 

a) soddistare alle condizioni «) e h) dell'art. 85; 

b) essere preferibilmente visibili dal posto stesso della loro manovra, 
e ad ogni modo visibili da un luogo di facile accesso; 

c) non potersi richiudere casualmente da loro stessi, dopo che furono 
aperti; 

d) non venire installati in locali esposti a polveri o tibre o gas in- 
fiammabili. 

lto) VALVOLE ED INTERRUTTORI AUTOMATICI. 


37. Le valvole fusibili devono per la loro costruzione od il loro modo 
di installazione: 

a) impedire che nelle condutture e negli apparecchi protetti abbiano 
a mantenersi correnti così intense da far loro assumere una temperatura 
eccessiva ; 

b) funzionare senza dar luogo ud arco permanente, nè a corto cir- 
cuito o messa a terra dell'impianto, per un'intensità da commisurare su 
quella normale dei circuiti ricevitori protetti, tenuta anche presente la 
potenza dell'impianto generatore; 

c) permettere il passaggio continuo di un'intensità superiore a quella 
normale in misura variabile a seconda dei casi, ma non mai superiore, 
per valvole di tipo chiuso, ai limiti indicati nella seconda colonna della 
tabella riportata all'art. 71; 

d) essere munite, per l’inserzione in circuito, di pezzi di contatto 
in metallo duro, quando siano fatte di metallo tenero o plastico, e prete- 
ribilmente non avere coperchi metallici; 

e) permettere il ricambio del tusibile sotto tensione, senza pericolo 
per il personale. 

A questo scopo esse si possono in generale manorrare con opportuni uten- 
gili isolanti, ovvero, negli impianti a hassa tensione, disporre a valle dell in- 
terruttore; : 

f) essere preferibilinente costruite in modo da impedire ulmeno fino o 
20 amp. (e rispettivamente sotto a 300 volt) l'erronea sostituzione del fusibile 
adatto con fusibile per intensità troppo forli (o rispeltivainente per tensioni 
più deboli); 

g) portare impresse tanto sulla parte fissa quanto sulla inobile (e quivi 
preferibilmente all'esterno) la tensione e l'intensità per cui sono costruite. 
(Vedi terza colonna della tabella riportata all’art. 71); 

h) essere pieferibilinente unipolari, e costituire un apparecchio a sé, po- 
tendosi tutt'al più accettare il loro raggruppamento con gli interrullori a lera 
negli impianti a bassa tensione, salvo il disposto dell'art. 19; 

i) essere installate su tutti i poli delle derivazioni effettuate da una 
conduttura principale, e il più vicino possibile al punto in cui ha luogo 
il frazionamento della sezione o della corrente della conduttura medesima. 

Un gruppo di derivazioui per impianti luce può essere protetto con 
una sola valvola multipolare, quando assorba globalmente meno di 700 watt 
per lampadine montate in ambienti e su apparecchi diversi, od anche 
meno di 1200 watt per lampadine montate su un medesimo lampadario. 

L'installazione delle valvole non è poi necessaria per le condutture a 
bassa tengione dei quadri di manovra, nè per le connessioni tra eccita- 
trici, alternatori, macchine, quadri; nè in tutti i casi in cui per la fusione 
di una valvola può essere messo in pericolo il funzionamento generale 
dell'impianto. 

38. Per gli interruttori automatici, oltre tutte le condizioni elencate 
all'art. 35, valgono anche quelle elencate alle lettere a) b) i) dell art. 37, 
nonchè la seguente: 

Se gl'interruttori automatici per corrente massima sono del tipo ad inter- 
ruzione differita, è bene curare che il tempo necessario a produrre l’interru- 
zione per uno stesso valore della corrente vada crescendo di mano in mano che 
gl'interruttori si avvicinano alla sorgente di energia. 


Gg) RESISTENZE. 


39. Le resistenze devono: 

a) essere costruite con materiali incombustibili; è ammesso come 
isolante il legno impregnato quando è immerso nell'olio; 

b) essere montate sufficientemente lontane da materiali combustibili, 
e non mai in locali contenenti polveri o fibre infammabili od esplodibili : 

c) soddisfare, se hanno uno o più tasti d'interruzione, alle norme 
tutte, e specialmente a quelle dei par. f) e yg), dell'art. 35; 

d) quando siano accessibili, avere tutte le parti percorse da cor- 
rente protette da un involucro opportuno in materiale incombustibile ; 
se si tratta di alta tensione, e l'involucro è metallico, questo deve es- 
sere messo a terra; 

e) non assumere in nessuna parte esterna ed esposta al contatto 
accidentale una temperatura superiore agli 90, 

Le disposizioni di questo articolo sono applicabili ad ogni specie di 
resistenze: di regolazione, di avvinmento, ecc., nonchè alle bobine di im- 
pedenza ed agli apparecchi di riscaldamento, essendo per questi ultimi 
solamente escluso il paragrato e); esse però non riguardano le resistenze 
per gli strumenti di misura. (Continua. 
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Tessitura. Modelio J I (fig. 6) con un solo cilindro per quattro di- 
verse armature, le quali sono lette sulle assicelle. Il cambio 
INVENZIONI E PERFEZIONAMENTI | avviene mediante lo spostamento dei tasti, a mano od au- 
NELLA tomaticamente. 
COSTRUZIONE DELLE MACCHINE DA ARMATURE. | 
(Continuaz., v, L'Industria, 1910, pag. 558). | Macchina modello H (fig. 7) a due cilindri, che sono au- 


tomaticamente scambiati dalle maglie alte di una catena, 
Per tessuti con rapporti assai estesi, la casa Stàubli for- | mentre le maglie basse fanno ripetere il medesimo rapporto 
nisce i tipi seguenti: d’armatura. 
Macchina modello G I (fig. 5) con un solo cilindro per due Il modello H è adatto particolarmente per le tovaglierie 
diverse armature. Un disegno è letto sulle assicelle dispari | e salviette, ai fazzoletti ed alle sciarpe. 


Macchine da armature della casa Fratelli Staúbli di Horgen. 


Fig. 5. Modello G /. 


Modello A. 


Fig. 6. Modello J 1. 


A = E = Pin 
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Fig. 8. Modello L. Fig. 9. Modello Ka. 


(1, 3, 5, ecc.), l'altro su quelle pari (2, 4, 6, ecc.). Il cambia- La macchina modello L (fig. 8) con cilindro per disegno di 
mento dei disegni si effettua mediante una catena a maglie | carta senza fine, contenente 833 inserzioni per metro. Su 
decomponibili, in cui le maglie basse producono la ripetizione | questa carta i più grandi disegni possono essere letti in una 
della stessa armatura, quelle alte il cambiamento. lunghezza molto limitata, tanto più che il cilindro non gira che 
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ogni due trame. Per etfetto di quest’ultimo dispositivo, che 
costituisce una specialità, il movimento degli organi è estre- 
mamente dolce e tranquillo, permettendo nn funzionamento 
perfetto alle massime velocità dei telai. 

Questo tipo può essere fornito con un secondo ciindio 
per disegno di legno o di carta, con o senza cambiamento 
automatico dei cilindri. 


Modello ka (tig. 9), costrutto specialmente per la fabbri- 
cazione delle salviette e tovaglierie. 

Questa macchina è contraddistinta dalla possibilità di 
far agire le leve a gruppi e di sostituire, a volontà, in cia- 
scun gruppo un’armatura mediante un’altra avente lo stesso 
rapporto. A tale scopo le assicelle, a doppia scanalatura, sono 
lette in modo che un’armatura, per esempio raso col dritto 
al disotto, sta sulla prima fila di fori e l’altra armatura, per 
esempio raso col dritto all’insù sulla seconda fila di fori. Se 
il raso fosse da 5, non abbisognano quindi che 5 o 10 asg- 
sicelle. 

Una ratiere da 20 licci è divisa in quattro gruppi di 
» licci ciascuno. Le leve dei tasti, che vi corrispondono, pos- 
sono essere poste a volontà sopra un’armatura o l’altra, così 
che le, armature a riquadri possono essere indefinitamente 
cambiate. Il cambiamento delle leve dei tasti è ottenuto da 
levette uncinate, curvate in forma di ginocchio. 

Le levétte uncinate sono messe in azione da un nastro 
di carta senza fine, fatto avanzare di una sola divisione dalla 
ratiére ogni 5 o 10 inserzioni. Il movimento del cilindro in 
legno, con la sua armatura, è dato dall’albero superiore del 
telaio, mediante una catena ed un ingranaggio elicoidale. 
Dall'albero del cilindro, si ‘trasmette, per mezzo di ruota den- 
tata e dischi, il movimento ai coltelli per le levette uncinate 
e per il cilindro della striscia di carta. 

Queste ruote dentate possono essere cambiate, in modo 
da ottenere il movimento secondo l’armatura prescelta, su 4, 
5, 8, 10 inserzioni. 

Sul nastro di carta non si praticano fori che quando i 
rispettivi gruppi dei licci devono cambiare il tipo d’armatura; e 
poichè la carta non avanza di una divisione che ogni 4, 5, 
8 o 10 inserzioni, essa risulta molto breve per \nochissimi 
rapporti. 

La carta contiene 166 divisioni ad in un metro 
di lunghezza. Se, per esempio, essa avanza ogni 10 trame, 
me consegue che un metro corrisponde a un rapporto di 
1660 trame, talché si possono facilmente tessere lunghi rap- 
porti da 4000 a 6000 inserzioni, come è d’uopo per la bian- 
cheria da tavola. 

E poichè la macchina è azionata dall’albero inferiore del 
telaio, funziona a doppia alzata e ne consegue un movimento 
assai dolce, che permette al telaio di battere un gran numero 
di inserzioni. Questa macchina può funzionare sino a 160 
colpi-al minuto, senza inconvenienti ed è raccomandata quale 
la macchina più appropriata al genere di tessuti di cui trattasi. 

(Continua). 


Sotanca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 
SULLA COSTITUZIONE DEL ROSSO TURCO. 


La grande resistenza alla luce ed ai detergenti, che offre 
questa tinta, ha invogliato i chimici a indagarne la natura e 
recentemente al Congresso dei coloristi, tenuto a Francoforte, 
il dott. F. Kornfeld! ha esposto alcune interessanti conside- 
razioni sulla composizione della lacca rossa che caratterizza 
il rosso d’Adrianopoli e sui fenomeni che avvengono allorchè 
si procede all’avvivaggio, considerando il caso in cui si ri- 
corre all’impiego dei derivati dell’acido ricinoleico, 

Secondo l’autore, a sei molecole di quest'acido si trove- 
Tebbero combinati due atomi di alluminio, uno di calcio e 


-~ 


A \Fiirber-Zuitung, 1910, pag: 217. 
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una molecola di alizarina e cioè la composizione corrispon- 
derebbe alla seguente formola: 


(C HOH i Cie Hi f CO). AL, $ Ca Cu H, 6, ' 


Accanto all’acido ricinoleico si troverebbe anche l'acido 
diossistearico, quando il cotone imbevuto col preparato di 
olio di ricino si espone lungamente alla luce od all'aria calda. 

La fibra che ha subito la preparazione coll’acido grasso, 
posta in contatto colla soluzione di solfato basico di allumina, 
si rivestirebbe di uno straterello di ricinoleato di alluminio, 
il quale però non sarebbe in grado di fissare l’alizarina se 
non sotto forma di alizarato di calcio (Ca Cı, H, (4), per for- 
mare un sale doppio col ricinoleato di alluminio. * È risaputo, 
inoltre, che la combinazione del ricinoleato di alluminio col- 
Valizarato di calcio non costituisce ancora il rosso turco, 
perché la trasformazione completa non avviene che in seguito 
al riscaldamento in presenza di acqua e sotto pressione, ad 
una temperatura non inferiore a 110° C. Ed è precisamente 
durante questa operazione che la lacca acquista la vivacità 
e la resistenza particolare di questa tinta. Kornfeld ammette 
che in questo fenomeno abbia una funzione assai importante 
la formazione di un'anidride interna dell’acido ricinoleico e 
diossistearico, dei quali, due molecole si accoppierebbero con 
eliminazione di acqua, per formare rispettivamente: 

+ Cis Ha © CO H | 6 o. CH . CHOH -. Ci, Hz, - CO H 
- Ca H, Ck H y NCH . CHOH -C,, Hz, * CO: H 

Alla formazione di questi prodotti di condensazione sa- 
rebbe dovuta la resistenza della lacca rossa che, secondo 
l'affermazione dell'autore, riuscirebbe maggiore nel caso che 
gli acidi grassi appartengono alla categoria di quelli saturi. * 


A noi sembra che il sig. Kornfeld non tenga conto, in- 
nanzitutto, che nella preparazione coi derivati dell'olio di 
ricino, sulla fibra si fissa d’ordinario una miscela di sapone 
disciolto negli acidi grassi e nei lattoni, i quali preesistono e si 
formano già in parte nell'essiccazione. Se il cotone fosse pre- 
parato senza l’intervento degli alcali e con una soluzione 
degli acidi grassi nella benzina, non si lascerebbe bagnare 
dalla soluzione d'allume. D'altra parte, non tulla la calce si 
fissa sotto forma di alizarato, perchè durante il lavaggio, o 
la neutralizzazione del mordente, avviene già una parziale 
fissazione dell'accennata base terrosa. 

Il cosidetto avvivaggio sotto pressione giova indubbiamente 
a provocare la formazione delle anidridi interne degli acidi 
ossigrassi, ma, secondo quanto si conosce intorno al compor- 
tamento dei sottosali di allumina, non ha minore importanza 
la disidratazione di questi, sicché il mordente che prima sa- 
rebbe stato facilmente disciolto dagli alcali e dagli acidi, 
perdendo l’acqua, acquista maggiore resistenza e concorre a 
rendere stabile la lacca. 

Il sig. Kornfeld non considera, inoltre, che la vivacità 
della tinta si deve a ciò che l'alizarato di alluminio e calcio, 
che è la vera combinazione colorata, assume tulto il suo 
splendore quando è disciolta nella materia grassa, ciò che 
non si realizza se non dopo il riscaldamento nell’autoclave. 
Dobbiamo, infine, osservare che nel processo antico di lintura 
in rosso turco. fondato sulla preparazione del cotone colla 
emulsione di olio di oliva, per la poca ossidabilita di questo 
e per il fatto che innanzi di procedere alla mordenzalura la 
fibra viene sottoposta ad un lavaggio alcalino, non si può 
invocare la formazione di anidridi degli acidi grassi e che 
perciò i faltori della resistenza e della vivacità del rosso sono 
assai più complessi di quelli accennati nella memoria che 
abbiamo riassunta. g. 


! Se il rosso turco si spoglia della materia grassa coi solventi eterei, 
esso perde notevolmente di vivacità e perciò non crediamo che le proprietà 
siano legate ad un composto definito. ü g. 

Y Probabilmente è più conforme al vero il dire che la miscela di acido 
ricinoleico e ricinoleato sodico, rimasta sulla fibra, fa la doppia scompo- 
sizione coll'allume e che in seguito l'alizarato di calcio reagisce col sotto- 
solfato di alluminio rimasto sulla fibra e col sapone metallico fissato per 
formare la lacca complessa di ricinoleato e alizarato di alluminio e calcio. 

g- 

3 Siccome gli acidi saturi, che si trovano nell'olio d'oliva, ed anche 
l'acido diossistearico sono solidi, mentre per la vivacità della tinta gli 
acidi grassi devono essere prevalentemente liquidi, così ci sembra che 
l'affermazione dell'autore non armonizza coll'esperienza, tanto più che 
gli oli essiccativi forniscono risultati poro soddistacenti. g. 
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Prodotti chimici 
ed apparecchi relativi. 


I CARBURI DI MAGNESIO. 


Finora non era conosciuto il caso di un elemento che 
desse più di un carburo ben definito, capace di decomporsi 
per azione dell’acqua o degli acidi minerali diluiti con for- 
mazione di idrocarburi; inoltre, fra i gas prodotti dalla de- 
composizione dei carburi fin qui noti si era osservato, oltre 
all'idrogeno, solamente Vacetilene, il metano e suoi omologhi 
liquidi e solidi, e l’etano e i suoi omologhi. Ad I. Novàk * 
dobbiamo l’aver dimostrato che il magnesio è un elemento 
che può dare due carburi ben distinti, Puno Mg Cs, che con 
l’acqua si decompone svolgendo acetilene, l’altro My, Cz, che 
con l'acqua svolge un gas, che finora non si era osservato 
in simili reazioni, e cioè il metilacetilene o allilene, C, H4. 

Le notizie, che finora si avevano sui carburi o, per 
meglio dire, sul carburo di magnesio, erano fin qui molto 
incomplete e poco esatte. Sopratutto per la difficoltà della 
preparazione, perché a differenza del carburo di calcio, che 
si forma riscaldando al forno elettrico un miscuglio di calce 
e carbone, non si forma punto carburo di magnesio riscal- 
dando nelle stesse condizioni un miscuglio di magnesia e 
carbone: la magnesia non subisce alcuna riduzione. General- 
mente si supponeva che il magnesio formasse un solo car- 
buro, cui, soltanto per analogia con gli altri carburi alcalino 
terrosi, si dava la formula Mg C2, senza che però esso fosse 
stato isolato e analizzato. Berthelot, già nel 1866, riscaldando 
il magnesio metallico in atmosfera di acetilene aveva otte- 
nuto un carburo molto impuro, che trattato con acqua svol- 
geva acetilene, ma non si occupò dell’identificazione di tale 
prodotto. | 

James Parkinson, nel 1867, aveva riscaldato limatura di 
magnesio in ossido di carbonio, anidride carbonica, metano, 
gas illuminante e benzolo, esaminando solamente l'aumento 
di peso e se il prodotto decomponeva o meno l’acqua, ma 
gli sfuggì Vesistenza dei carburi. 

Cl. Winkler, nel 1890, riscaldando nastro o polvere di 
magnesio in corrente di ossido di carbonio, ottenne un pro- 
dotto, che veniva decomposto dall’acido cloridrico svilup- 
pando idrogeno con odore di idrocarburi, e un prodotto di 
proprietà simili ottenne riscaldando polvere di magnesio con 
nerofumo. 

Nel 1896 E. H. Keiser trovò che il prodotto della reazione 
dell’ossido di carbonio e dell’anidride carbonica col magnesio 
conteneva preponderatamente ossido di magnesio e carbonio, 
ma con acqua svolgeva traccie di allilene, maggiori quantità 
del quale venivano svolte quando si trattava con acqua un 
prodotto ottenuto riscaldando polvere di magnesio nei vapori 
di acetone e di diversi alcool; egli suppose che il prodotto 
della reazione del magnesio cogli alcoli contenesse un alli- 
luro di magnesio Mg (C, H, )s. 

Moissan, nel 1898, dimostrò che il prodotto della reazione 
fra magnesio e acetilene si decompone totalmente alla tem- 
peratura del forno elettrico, e la mancanza di stabilità del 
carburo di magnesio a tali temperature dá un parziale chia- 
rimento del perchè Vossido di magnesio sia un materiale 
refrattario cosi buono per rivestire i forni elettrici. 

Anche J. Nance, nel 1905, trovò che riscaldando il ma- 
gnesio in corrente di ossido di carbonio si ottiene un pro- 
dotto, che con acqua o con acido cloridrico diluito dà odore 
di geranio; riscaldandolo invece con carbone di legno ottenne 
un prodotto giallognolo, che con H Cl dil. svolgeva idrogeno 
impuro di acetilene; al carburo di magnesio diede la costi- 
tuzione Mg C, per analogia con quello di calcio; i suoi pre- 
parati però non ne contenevano più dell’1 %/.. 

A. P. Lidoff e I. M. Kusnetzoff (1905 e 1907) fecero agire 
sul magnesio il metano, l’etano e l’acetilene, ma non allo 
scopo di osservare il composto di magnesio, bensì per deter- 
minare dalla quantità di idrogeno svolto la proporzione dei 
diversi idrocarburi nei gas da generatori. 

P. Lebeau, nel 1907, studiando la riduzione della magnesia 


1 Zeitschrifl fiv physikalische Chemie. 1910, Vol. 73, pag. 513. 


col carbone nel forno elettrico, osservò la deposizione di una 
massa nera, che veniva lentamente decomposta dall'acqua 
svolgendo un miscuglio di idrogeno e di acetilene, e tale 
osservazione fu ripetuta nel 1908 da R. E. Slade, che si 
occupò del medesimo studio, operando in condizioni pressochè 
analoghe. Egli trovò che anche il miscuglio, posatosi sulla 
volta di un forno elettrico aperto, costituito di ossido di 
magnesio e carbone, conteneva piccole quantità di carburo. 
J. N. Pring, nel 1908, riscaldando nel vuoto magnesio metal- 
lico con carbonio molto puro, ottenne un prodotto che con 
acqua dava piccole quantità di un idrocarburo saturo, proba- 
bilmente metano, che però non identificò. Al carburo, per 
analogia con quello di alluminio Al, €,, diede la formula 
Mg, C. 

Questo é tutto quanto si conosceva fin adesso sui car- 
buri di magnesio. 

I. Novàk ne intraprese lo studio in modo da poter ot- 
tenere risultati definitivi. Sul magnesio in polvere, posto in 
una navicella a sua volta introdotta nel tubo di porcellana 
di un forno Heraeus a resistenza, la cui temperatura poteva 
venir esattamente regolata e misurata con un pirometro, egli 
fece agire diversi idrocarburi, sia gasosi che liquidi, alla tem- 
peratura ordinaria e precisamente: acetilene, metano, pentano 
e ottano, benzolo, toluolo e i tre xiloli. I prodotti della rea- 
zione venivano decomposti con acqua e l’acetilene trasfor- 
mato in acetiluro di rame, l’allilene in alliluro d’argento; in 
tal modo ammettendo, come l'A. dimostra, l'esattezza delle 
due reazioni 


Mg C+ 2H0= Mg(0H), + C, H, 
Mg, Cs + 4 H; O = 2 My (OH): + C; H, 


poteva esser determinata la quantitá dei due carburi conte- 
nuti nel prodotto della reazione, che in alcuni casi, oltre a 
contenere magnesio metallico ancora non combinato, conte- 
neva carbonio elementare. 

L'idrocarburo che agisce sul magnesio alla più bassa 
temperatura è l’acetilene; la sua decomposizione, che ha 
luogo con forte sviluppo di calore, comincia già a 400°, mentre 
ha luogo la contemporanea formazione di Mg Cs. 

Coll'aumentare della temperatura la quantità di Mg C; 
che si forma va aumentando molto rapidamente per raggiun- 
gere il suo massimo a circa 490°, poi diminuisce pure molto 
rapidamente, mentre va aumentando sempre più la quantità 
di carbonio elementare separatosi. 

A 460° si osserva già contemporaneamente la presenza 
di Mg, Cs, la cui quantità va regolarmente aumentando col- 
l'aumentare della temperatura, 

Cogli altri idrocarburi la decomposizione comincia a tem- 
peratura più alta che coll’acetilene; coll’ottano a 500°, col 
pentano a 515°, col metano a 600°. A basse temperature non 
c'è quasi separazione di carbonio; il metano non dà Mg Gs, 
il pentano ne dà al massimo 0,15 °/, a 760° e lottano 1,07 °/ 
a 600°. I maggiori rendimenti in Mg, Cs a basse temperature 
si ottengono coll’ottano, i minori col metano, e sono in rela- 
zione con la maggiore quantità di carbonio separatosi. La 
quantità di My; Cs raggiunge un massimo col crescere della 
temperatura e poi va diminuendo, mentre aumenta la quan- 
tità di carbonio che si separa. Nel caso del pentano il mag- 
gior rendimento in My; C, è del 74 °/, a 700°, nel caso del- 
l’ottano 58 °/, a 700° e nel caso del metano 50 °/, a 760°. 

Cogli idrocarburi della serie aromatica, la decomposizione 
comincia sopra i 520% e la quantità massima di Mg C, non 
raggiunge in nessun caso il 0,15 %/,; si forma invece coll’au- 
mentare della temperatura sempre maggior quantità di Mg: C., 
che, raggiunto un massimo, diminuisce poi col successivo au- 
mentare della temperatura. 

La composizione dei due carburi di magnesio fu studiata 
esaminando i prodotti ottenuti luno per azione dell'acetilene 
sul magnesio a 485°, il quale con acqua non dava che ace- 
tilene e quindi non conteneva punto Mg, C,, l’altro per azione 
del benzolo sul magnesio a 685°, che coll'acqua dava soltanto 
allilene e che quindi non conteneva affatto Mg Cs. I prodotti 
erano però sempre mescolati a carbonio elementare ed a ma- 
gnesio metallico, e per determinare la composizione dei due 
carburi bastava determinare il rapporto fra magnesio com- 


AA ci inn A a Se, 


binato e carbonio combinato. Dai rapporti ottenuti si ebbero 
confermate le due formule Mg C: e Mg: C,. 

Dall’andamento della decomposizione degli idrocarburi 
studiati, cioè dalla separazione di carbonio e dalle propor- 
zioni di Mg; C; formatosi si può dedurre che questo idrocar- 
buro non si forma per azione diretta del carbonio separatosi 
sul magnesio; dallo studio della stabilità dei due carburi ad 
alta temperatura l’autore deduce che coll’aumentare della 
temperatura Mg C, si decompone in carbonio e Mg; C,, il 
quale a sua volta col procedere dell'aumento di temperatura 
si decompone in magnesio e carbonio. Le due reazioni sa- 


rebbero: 
2 Mg C, »—> Mg, Cs + C 
Mg, C, »—> Mg: + Cs. 


Fino a 610° prevale la 1*, dopo la 2*, Mg C, ha il suo 
limite di esistenza a circa 600%. Per questo carburo non 
fa trovato alcun solvente; dall’acqua viene decomposto non 
molto energicamente. La sua formazione per azione del ma- 
gnesio ad alta temperatura su sostanze contenenti carbonio, 
è una reazione del tutto generale, che ha luogo insieme a 
quella per cui si forma Mg, C} Le proporzioni dei due car- 
buri sono diverse secondo la natura della sostanza e la tem- 
peratura. Solo dall’acetilene si ottiene un prodotto contenente 
più del 2°/, di Mg C,, poiché soltanto la decomposizione del- 
Pacetilene ha luogo ad una temperatura alla quale il carburo 
è stabile. Se la decomposizione dell’idrocarburo comincia 
sopra 530% si forma poco Mg C, mentre invece si forma Mg, C, 
attraverso Mg Cs, che si decompone. 

Mg: C, viene decomposto dall’acqua molto più energica- 
mente dell’altro, talvolta diventando incandescente. Anche 
Mg, C, ad alta temperatura è poco stabile. Comincia a de- 
comporsi a 700°, e il limite superiore della sua esistenza 
è 12009, Piccole quantità di Mg C, e Mg, C} si formano anche ri- 
scaldando polvere di magnesio direttamente con carbone di 
zucchero. ANGELO COPPADORO. 


Notizie. 


Per Vindustria cotoniera. — Persistendo la crisi che 
aMigge l’industria cotoniera, si è costituito in Milano un 
Comitato promotore per proporre a tutti gli industriali di 
aderire alla nomina di una Commissione la quale abbia l’ampio 
mandato : 

di studiare e suggerire i mezzi per migliorare, nel più 
breve tempo possibile e compatibilmente coll’alto prezzo della 
materia prima, le condizioni generali dell'industria cotoniera 
in Italia, nonché quelle della vendita dei suoi prodotti nel- 
l'interno ed all’estero; 

e frattanto stabilisca e detti ai filatori: 

a) come e in quali termini continuare la short-time o 
eventualmente, se di assoluta necessità, chiudere per un de- 
terminato tempo gli stabilimenti ; 

b) su quali basi minime vendere i filati prodotti con 
cotoni d’America e su quali altre vendere i filati prodotti con 
cotoni indiani; 

c) quali ‘condizioni di vendita praticarsi alla clientela 
nazionale. 

Impianto elettrico municipale di Roma. - - ln attesa 
del completamento dell’impianto idroelettrico dell’Aniene, che 
si farà attendere per parecchi anni, l'impianto municipale di 
Roma sarà servito da una stazione termoelettrica, di cui lim- 
pianto e l’esercizio per 10 anni furono assunti dalla ditta 
Franco Tosi di Legnano. 

Si tratta della più grandiosa applicazione tinora nota di 
motori Diesel, non solo, come è per lo più il caso, quali mo- 
tori di riserva ma, almeno per parecchi anni, come motori 
pel funzionamento normale. 

L'impianto consterà di tre unità da 2000 e due unità da 
1000 cavalli. I motori direttamente accoppiati agli alternatori 
faranno 186 giri, saranno verticali, e di un nuovo tipo a due 
tempi.! Speciali avvedimenti saranno applicati per la refri- 
gerazione dell’acqua di circolazione dei motori e così pure 
l'aspirazione dell’aria avrà luogo attraverso filtri che la spo- 
glino di pulviscoli, con che i costruttori ritengono di poter 
ottenere una migliore conservazione degli organi essenziali 
di questi motori e quindi una diminuzione delle spese di 
manutenzione. 

Gli alternatori forniranno l’energia al quadro alla tensione 
di 8200 volt. La ditta Tosi, che si è assunto, come si disse, 
l’esercizio della stazione, riceverà un compenso di 78.000 lire 
annue, più 3 centesimi al Kw. misurato al quadro. 


1 Anche la casa Sultzer ha adottato il tipo a due tempi per le gran- 
dissime unità, in vista delle dimensioni eccessive che assumerebbero le 
macchine ordinarie a quattro tempi. 
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Privative Industriali 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella prima quindicina di agosto 1909. 
(Il primo numero indica il giorno del rilascio dell'ultestato ; il secondo, fraziu- 
nario, il numero del Registro attestati (volume e foglio); il terzo il numero 
del Registro Generale. Il gruppo dei tre numeri, dopo il titolo dell'inven- 
zione o scoperta, la data del deposito della domanda; l’ultimo numero la 

durata in anni della privativa). 
Elettrotecnica. 


2, 290 115, 99350. Peronino Cesare, a Torino * Pila accumulatore Qaras- 


‘sino, per potenti scariche ,. (Prolungamento della privativa 58425). 30-12- 


1906, 1. 

2, 200 114, 94974. Rougé Raymond, a Parigi * Systeme d'enroulement 
pour machines et appareils électriques ,. (Prolungamento della priva- 
tiva 65412). 29-12-1008, 3, 


Materiali laterizi, cementi, calel ed altri materlali da costruzione. 


5. 210,150. 99470. Aeberli Heinrich, a Zurigo (Svizzera) “ Processo per 
preparare un materiale di pavimentazione alla macadam che ovita la 
formazione della polvere sulla strada ,. (Prolungamento della privu- 
tiva 50579). 21-12-1908, 8. 

7, 20) 169, 101796. Bedeschi Guglielmo, a Padova “ Mattoniera laminu- 
trice impastatrice d'argilla, a cilindri propulsori , 10-4-1909, 8. 

13, 240/212, W69. De Medveczky Sigismund, a Arad (Ungheria) * Système 
de fabrication de corps en béton armé pour constructions, utensiles, ac- 
cessoires d'appartements poiles, etc. , 7-7-1908, 6. 

d, 290/1365, 90935. Fabritius Jean, a Pietroburgo * Nouvelle poutre pour 
la construction des bátiments ,. (Prolungamento della privativa 80023). 
16-12-1908, 1. 

13, 290 216, 98507, Hof Adolf, a Witten a d. Rubr (Germania) “ Processo 
per la cementazione di masse di riempimento impregnate di un solvente 
per il cementante resinoso che vi si aggiunge dopo , 15-7-1906, 6, 

10, 250/159, 100018. Sala Pietro (Ditta), a Monza (Milano) “ Innovazioni 
nella preparazione di piastrelle ustaltate per pavimenti in legno ,. (Pro- 
lungamento della privativa 79916). 80-12-1908, 5. 


Vetri e ceramiche. 


10, 290 15, 100017. Corvaya, Bazzi & C. (Società), a Milano * Sistema 
per imitare, operando a treddo, le vetrate dipinte e cotte a tuoco unite 
con legature di stagno, piombo, ottone, argento, oro, nikelio ed altri me- 
talli o sostanze in genere ,. (Prolungamento della privativa 79075). 30-12- 
1908, 3. 

3, 210,127, 99413. Locke Fred Morton, a New-York (S. U. d'A.) * Procédé 
pour former l'intérieur d'objets en matière plastique ,. (Prolungamento 
della privativa 66104). 12-12-1903, 9. 

5, 290/143, 99951. Lo stesso * Appareil pour former l’intérieur d'objets 
en matière plastique ,. (Prolungamento della privativa 66105). 12-12-1908, 9. 


Iliumfnazione. 


14, 290/2285, 97007. Berlin-Anhaltische-Maschinenbuu Actien-Gesellschatt, 
a Berlino + Convoyeur monté à articulation pour coke et nutres matiéres . 
7-7-1905, t. l 

Y, 290176, 95362. Cowper-Smith Allan 'Thoruley, a Tunbridge Wells. 
Kent (Gran Bretagna) “ Innovazioni negli apparecchi per accendere e 
spegnero le lampade a gus ,. (Rivendicaz. di priorità dal 24 giugno 1907». 
23-6-1908, 6. 

9, 290,173, 090. Glenister Jolin Edward e Glenister George William. 
a Londra “ Perfectionnements dans la fabrication des allumettes de cire, 
rats de cave, bougie et autres objets semblables ,. (Rivendicazione di 
priorità dal 1” giugno 1907). 30-5-1908, 6. 

11, 290;101, 100020. Imbert Georges, a Bruxelles “ Nouveau foyer de 
chaleur ,. (Prolungamento della privativa 65737). 30-12-1908, 1. 

8, 290/125, 90597. Praed Mackworth Bulkley, a Taplow-Buckinghamshire 
e Johnston Charles Patrik, a Annedale (Gran Bretagna) + Procédé et ap- 
pareil pour la carburation de Pair ,. (Prolungamento della privativa 74918). 
31-12-1908, L 

9, 200 175, 96394. Société Francaise d'incandescence par le gaz, système 
Auer, a Parigi * Procédé de fabrication des lampes électriques à incan- 
descence ,. (Rivendicazione di priorità dal 13 luglio 1907). 10-6-1908, 6. 

4, 290.140, 99959, Société internationale du gaz d'enu brevets Strache. 
a Bruxelles “ Bec á incandescence pour gaz brúlant avec une flamme non 
¿clairante .. (Prolungamonto della privativa KRH.. 18-12-1905, 4. 


Riscaldamento, ventilazione e apparecchi di raffreddamento. 


11, 290.195, 100030. Affer Domenico, a Milano “ Meccanismo di trasmi»- 
sione di velocità per ventilatori 4 mano e a motore .. (Prolungamento 
della privativa 92695). 31-12-1908, 1. - 

6, 290/157, 99991. Affulter Charles e Welti Henry. a Basilea (Svizzera; 
“ Poêle à régulateur automatique de combustion .. ‘Prolungamento della 
privativa 660685). 25-12-1908, 9, 

12, 290.204, 96458. Dornig Bernhard, a Dresda, e Zóbisch Arthur, a 
Pankow presso Berlino “ Stufa a petrolio con disposizione per rendero 
inodori i gas di scappamento „ 22-8-1908, 6, 

2, 20,111, 9434. Herbert F. A. (Ditta), a Coln a R. (Germania) “ Griglia 
con ugelli per l’aria .. ‘Prolungamento della privativa 65965), 15-12-1903, 9. 

11. 290 195, 100031. Purrey Valentin. a Bordeaux (Francia: * Grille mo- 


bile inelinéc à barreaux. avec jette fen ,. (Prolungamento della priva- 
tiva 19844. (31-12-1408, 1. 

4, 290137, 9935. Société iuternationale du gaz d'eau. Brevets Strache. 
a Bruxelles (Belgio) “ Procédé d'odorisation du gaz d'eau non éclairant 
et du gaz d'hydrogène ,. (Prolungamento della privativa 74131). 16-12-1908, 5: 

i, 290/159, 99937. La stessa © Appareil pour mesurer pendant la pro- 
duction du guz d'eau les quantités de vapeur restant indecompostes ,. 
‘Prolungamento della privativa 74132). 16-12-1908, 5, 

4, 290/139, 99938. La stessa “ Procedé et appareil servant à la fubrica- 
tion du gaz d'eau au moyen de toute sorte de combustible. mème avec 
du poussior .. ‘Prolungamento della privativa 741:33). 16-12-1908, 5. 


Filatura, tessitura e industrie complementari. 


2, 290/118, 925800. Bunse Carl, a Bochoit, e Gellert Christian Louis. a 
Dusseldorf (Germania) “ Processo per rendere filabili cascami di stoppa 
o per farne ovatta per scopi chirurgo-terapeutici ,. (Prolungamento della 
privativa 86001). 31-12-1908, 13. 

12, 290/205, 96632. Hanser Johann, ud Albino (Bergamo) “ Dispositif de 
réglage pour la commande électrique des métiers continus à filer et à 
retordre à anneau ,. (Rivendicazione di priorità dal 1° agosto 1907). 30-8- 
1908, 6. 

9, 290 180, 98931. Marchesi Antonio e (Gabri Giovanni, a Torino * Per- 
tezionamenti nei telai per la lavorazione dei crini , ‘4-10-150%, 2. 


Industria della carta. 


3, 290,129, 19916. Comings William Righter, a Wharnclitfe Wimbledon 
(Gran Bretagna) * Pertectionnements dans la fabrication des boits en 
papier et on carton .. (Prolungamento della privativa $0278). 12-12-1908. 3, 


Industrie ed arti grafiche. 


10, 290 195, 100014. Albini Clelia, a Milano “ Cleliogratia. Decalcomanin 
tipografica di monogrammi, citre e disegni ad uso di ricamatrici .. (Pro- 
lungamento dellu privativa 74412). 30-12-1908, 2. 

9, 290/172, 96051. Gallo Carmelo Pasquale di Rattuele, a Grimaldi (Co- 
senza) “ Apparecchio portatile per lo sviluppo delle lastre fotogratiche 
alla luce del giorno , 4-6-1908, 3. 

13, 290,211, 968550, Optischo Anstalt C. P. Goerz Aktien (tesellschaft. a 
Friedenau presso Berlino “ Chássis photographique et dispositif pour im- 
pressioner successivement les pellicules y contenues .. (Rivendicuzione 
di priorità dal 2 luglio 1907). 1-7-190%, 6, 


Industrie chimiche diverse. 


5., 250/142, 14943. Barbe Louis Etienne. a Toulouse (Francia; * Procédé 
de séparation des matiéres grasses, essences purfumes, au moyen d'un 
dissolvant volatil, permettant d'effectuer la récuperation totale du dis- 
solvant et supprimant tout risque d'incendie ,. (Prolungamento della pri- 
vativa 85003). 17-12-1908, 9, 

14, 250 223, 97008. Clausen Frederick Grill. e Cobbett George Talbot 
Burrows, a Londra “ Procédé pour produire un mélange liquide d'hydro- 
carbures servant pour torce motrice, pour chauftage, pour l'éclairage, à 
titre de dissolvants, vu d'autres usagos , 24-7-1908. t. 

9, 250/179, 98411. De Salvo Placido fu Salvatore, a Riposto (Catania; 
“ Apparecchio distillatore ed autorettiticatore continuo per vini ed altri 
liquidi „ 2-7-1905, 2. 

2, 290 113, 08570. Dreher Carl, a Freiburg (Germania) * Procéde pour 
la preparation de solutions vu sols faiblement acides et neutres de l'acide 
titanique uu moyen de Vacido lactique ,. (Prolungamento della priva- 
tiva 61655). 29-12-1908, 3. 

Y, 290/171, 95522, Redlich Alberi e Pollati Leopold. a Vienna * Procédé 
de traitement des extraits de quebracho , 16-5-1905, 6, 

12, 290,209, 97372. Ricciardelli Nicola di Giuseppe, a Riposto (Catania) 
" Processo per ricavare il succo dagli agrumi tagliati, pigiati o comunque 
trantumati coll’uso dell’acqua por spostamento metodico e successivi la- 
vaggi destinato alla fabbricazione del citrato di calcio „ 14-89-1908, 1. 

t, 290/158, 999%, Schweizerische Gasapparatenfabrik Solothurn, a Sv- 
lothurn (Svizzera) “ Apparecchio di cottura a gus con pentola a bilico .. 
'Prolungamento della privativa 66402). 25 12-1908, 9. 

2, 290 112, 9935, Società C. € G. Puliox, a Lille (Francia) * Systéme 
d'epuratour d’eau pour tous usages industriels ,. (Prolungamento della 
privativa 661443, 15-12-1908, 9, | 

7, 200,163, 95271. Vereinigte Kuustseidetabriken A. G., a Kelsterbach a M. 
Germania) “ Processo per ottenere soluzioni di viscosio adatte ad essere 
trattate negli acidi minerali per tormarne filamenti brillanti, pellicole e 
simili .. (Rivendicazione di priorità dal 22 aprile 1907). 13-4-1908, 15. 


PARRAVICINI CKSAKE, gerente responsabile. 


AGLI INDUSTRIALI 


Privativa industriale: 30 settembre 1907, Reg. Att., Vol. 235, 
N. 26, per: “ Instrument d’optique à bord des sousmarins 
pour observer l'horizon +, del signor Simon LAKE, a Brig- 
geport, Conn. U. S. A. L'inventore è disposto u vendere la 


suddetta privativa. oppure a concedere licenze di applicazione 


a condizioni favorevoli. 


Per schiarimenti o trattative rivolgersi a J. L. 5436 
presso RUDOLF MOSSE, BERLIN, S. W., 19, 


Hug. 2455, 
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Technikum für Textilindustrie 
REUTLINGEN (Württemberg) 


Primo lstituto lesnoloyico per: 

FILATURA (cotone e cascami), TESSITURA (cotone, lino, 
lana con operazioni preparatorie), MAGLIERIA (tutti i 
sistemi di macchine), CAMPIONATURA, CHIMICA 
TESSILE, SBIANCA, TINTORIA, APPARECCHIA- 
TURA ed insegnamento meccanico generale, 
collegato con un laboratorio tecnologico e chi- 
mico. 


Sotte il patronato del Ministero dell'Industria e Commercio del Wlirttemberg 
FONDATO NEL 1855 . 
Frequenza media: 200 giorni di scuola. 
Le macchine funzionino regolarmente 10 ore al giorno. 
Il prossimo corso comincerà per lulli i riparti il 4 ottobre 1910. 
Prospetti gratis. 
Per informazioni rivolgersi al Direttore: Professor Johannsen. 


IMPORTANTE 


Si cederebbero ad eque condizioni totalmente o parzial- 
mente i diritti derivanti dai seguenti due attestati di priva- 
tiva industriale ottenuti in Italia dalla VACUUM BRAKE Co. 
Limited a Londra; e cioè il primo in data 12 novembre 1899, 
Vol. 114. N. 224 R. A., pel trovato dal titolo: “ Soupape 


. pour freiner promptement, applicable aux freins à air y 


e il secondo in data 26 febbraio 1900, Vol. 118, N. 124 R.A., 
pel trovato dal titolo: * Régulateur de la pression pou: 
conduites à vide, et pour des appareils semblables y. 


Per schiarimenti e trattative rivolgersi allo Studio Tecnicu 
ed Ufficio Internazionale per brevetti d'invenzione e marchi 
di fabbrica per l’Italia e per Estero degli Ingegneri GUZZI- 
RAVIZZA € C. in Mirano, Via San Paolo N. 14. 


Cessione di Privativa Industriale o Brevetto d'invenzione 


1 signori Emile ROOS e Léon GEERINCKY a Bruxelles 
(Belgio), concessionari in Italia di un Attestato di Privativa 
ndustriale o Brevetto d’Invenzione rilasciato loro dal Mini- 
stero d’Agricoltura, Industria e Commercio il 8 febbraio 1906, 
Vol. 220, N. 30 (Generale 80215), per un’invenzione avente 
per titolo: 4 Machine centrifuge pour Vextraction et la 
récuperation des graisses et huiles y, Ooifrono in vendita 
tale loro invenzione privilegiata o la concessione di licensa 
di esercizio della stessa in Italia. 


Rivolgersi per schiarimenti e trattative all’Ufficio speciale 
Internazionale per la tutela della proprietà industriale, Ing. GAETANO 
CAPUCCIO, Piazza Solferino N. 8, Torino, ove trovansi visi- 
bili degli opuscoli relativi all'invenzione, e disegni di costru- 
zione della macchina. 


SI CHIEDE OFFERTA 


per diecimila tonnellate di SCORIE DI DEFOSFORAZIONE, 
provenienti dalla fabbricazione dell'acciaio Tho- 
mas al 16-18 °, acido fosforico, franco An- 
versa o vagone stazione belga. 


Scrivere a P. F. O. 28. Office de Publicité - 
BRUXELLES. 


BANCA COMMERCIALE ITALIANA 


situazione dei conti al 31 Luglio 1910 
(Vedi avviso nelle pagine d’annunzi). 


= = - 


Tipografia degli Operai (Soc. cuop.), via -Spartaco, 6 (visile P. Romana: 


ire renna - — mr a x - - - = .- 


VOLUME XXIV, N. 87. ; 


MILANO, 11 SETTEMBRE 1910. 


© L'INDUSTRIA 


RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 


Premiata eon Medaglia d’argento all' Esposizione Nazionale di Palermo. 


Parte Tecnica 


ESPOSIZIONE INTERNAZIONALE DI BRUXELLES. 


MATERIALE FERROVIARIO ITALIANO. 
(Cont. e fine, v. L'Industria, 1910, pag. 545). 


Chiudiamo la rassegna del materiale ferroviario italiano, 
accennando a due vetture automotrici esposte dalla ditta 
Carminati e Toselli di Milano. 


I tre ambienti, che ne compongono l'interno, sono divisi 
da semplici pareti a vetri senza porte e complessivamente 
sono capaci di 28 posti a sedere, disposti in due file lungo 
le pareti longitudinali della carrozza. Indiscutibilmente Puti- 
lizzazione è alquanto scarsa, ma devesi tener conto che la linea 
è molto accidentata e quasi sempre in sede di strade provin- 
ciali; le dimensioni, perciò, sono necessariamente limitate. 

La vettura è equipaggiata con 4 motori da 45 HP ca- 
dauno, e può comodamente trainare anche quattro carrozze 
rimorchiate. Il peso della vettura completamente equipag- 
giata, compreso il freno Westinghouse con relativo compres- 
sore, è di kg. 21500. 


Fig. 5. Vettura automotrice a 4 assi su carrelli Brill, per linee frequentate da turisti. 


La prima, rappresentata dalla fig. 5, è una vettura au- 
tomotrice a 4 assi su carrelli Brill per linee frequentate da 


mala | 


La fig. 7 rappresenta una vettura automotrice a 4 assi 
su carrelli Brill con ossatura metallica e dispositivo di raf- 


Fig. 6. Vettura automatica a 4 assi su carrelli Brill, con ossatura metallica. 


turisti ed è stata appunto costrutta per una linea pittoresca 
di montagna, con speciale cura della finitezza ed eleganza 


richieste per tali servizi. 


freddamento dell’imperiale, destinata specialmente al trasporto 
degli operai, che sì recano quotidianamente dai villaggi ai 
centri industriali. 
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La struttura è completamente metallica, consentendo que- 
sta di ottenere una forte riduzione di peso, la migliore uti- 
lizzazione sulla larghezza adottando sedili trasversali, ed una 
notevole semplicità di costruzione. Sono poi quasi totalmente 
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fu fabbricato dagli Ateliers de Construction du Nord de la 
France, Blanc. Misseron.! 


App. = 250 1600/1750; G = 2,16; S = 220; P = 67500. 
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Fig. 7. Ossatura metallica della vettura fig. 6, sospesa nel mezzo. 


eliminate le spese di manutenzione col fatto che le pareti 
esterne, che fanno anche da travi, sono costruite con lamiere 
di 8 mm. di spessore convenientemente inchiodate con pro- 
filati di varie sagome; esse formano, così, un tutto unico affatto 
indeformabile e senza alcuna probabilità di infiltrazioni di 
acqua, garantendo una lunga durata della verniciatura e la con- 
servazione del materiale. Questa costruzione metallica ha pure 
permesso di introdurre dei grandi fori nelle pareti laterali 
superiormente alle finestre e stabilire una razionale circola- 
zione di aria nel vano interposto fra il cielo interno e quello 
esterno. 

L’addobbo interno in legno della vettura è tutto fissato 
alle pareti metalliche con viti passanti e dadi, rendendone 
così facilissima la smontatura in caso di pulizia periodica. 

Quanto alla stabilità e resistenza dello scheletro di ferro, 
si è provato a sospenderlo nella sua parte centrale (fig. 7) e 
su tutta la lunghezza di ben 13.000 mm. non si è riscontrata 
la minima inflessione. i i 

La vettura, la quale, in caso d’attluenza, bui tara 
100 persone, ha, senza equipaggio elettrico, il peso di 12.500 kg., 
dei quali 4900 son dovuti all’ossatura metallica e 2900 a 
ciascuno dei carrelli. 


LA MOSTRA DELLE LOCOMOTIVE 
PER L'ING, METZELIN. ! 
(Cont. e fine, vedi L'Industria, 1910, pag. 513 e 546). 


Continuiamo la rivista delle locomotive esposte dagli 
altri Stati:? 
B) Francia. 


17 Nord 2741 — 2 B2; 4e; Chemins de Fer du Nord; 
costrutta da Schneider & C., Creusot. * 


App. = 2-00 1640/2040; G = 8,54; S = 816; P = 77200. 


La disposizione 2 B 2, tin qui usata solo raramente, è ri- 
chiesta dall’adozione di una larga griglia e del focolare a tubi 
d’acqua con camera del fuoco. La caldaia è munita di tubi 
Serve. È notevole l’alta pressione di 18 atm. L'apparato motore 
è del tipo Glehn. 


18° Nord 3526 — 2 C; 4e; 3 T28; Chemins de Fer du 
Nord; costruita nelle proprie ofticine di Hellemes. Il tender 


1 Zeit. d. Ver. deul. Ingen., 1910, pag. 1141. 
3 Per il significato delle abbreviazioni, vedi L'/ndustria, 1910, pag. 513. 
8 Die Lokomotive, 1910, pag. 100; Rev. gén., 1910, I, pag. 412. 


È una locomotiva destinata al servizio di treni diretti 
pesanti, con velocità fino a 120 km. allora. Ha caldaia con 
focolare Belpaire, apparato motore tipo Glehn a cassetti di- 
stributori piani; il tender è rimarchevole per la forte capa- 
cità di 23 mc. con tre soli assi e per la disposizione del ma- 
gazzino anteriore per 4,5 tonn. di carbone con scomparti la 
terali per 1,5 tonnellate di mattonelle. 


19° Est 3166 — 2 C; 4e; H; Chemins de Fer de l'Est, 
serie 11; costrutta nelle proprie officine di Epernay. E del 
tipo 2 c compound già noto dall’Esposizione di Milano 1906; ? 
è però munita di surriscaldatore di tipo speciale. 


20° Midi 3051 — 2C1;4e; H; 3 T 20; Chemins de Fer 
du Midi; costrutta dalla Société Alsacienne di Belfort. * 

App. = 500 [650/1940; G = 4,00; S = 278,5; P = 86000. 

Focolare Be/pairc, stretto dinanzi e compreso nel telaio; 
di dietro largo e sporgente sopra il telaio stesso. Apparato 
motore Glehn; carrello frenato. Notevole il tender, a 3 assi, 


benchè porti 20 mc. 


21° P. 0. 4600 — 2 C 1; e; H; 8 T 20; Paris-Orléans; co- 
struttore un di Denain. ‘ 


App. = 5,5 =o 1650/1850; G = 4,27; S = 274,6; P = 92200. 
Focolare Belpaire come al N. 20; apparato motore Glehn; 
cilindro ad alta con cassetto distributore cilindrico ; a bassa 
con cassetto piano ; carrello frenato; servomotore per funzio- 
namento dei cilindri in parallelo, comandato ad aria com- 
pressa ; porta del focolare divisa in tre parti, di cui l'inter- 
media sta sempre socchiusa; tender analogo a quello del N. 20. 


22° Elat 231-011 — 2 C 1; 4e; 4 T 22; Ferrovie dello Stato; 
costrutta dalla Compagnie de Fives-Lille. 


App. = È 200/640/1850; G = 8,96; S = 276,2; P = 91000. 


È l’unica locomotiva 2 C1 a vapore saturo che figuri al- 
l’Esposizione. Focolare Belpaire largo, superiore al telaio, 
caldaia assai lunga (tubi di 300 mm.). Porta del focolare di- 
visa in 8 parti come al N. 21; ceneraio con scomparti laterali 


PAE A A o 


1 Rev. gén., 1909, II, pag. 99. 

2 L’Industria, 1906, pag. 611. 

3 Die Lokomotive, 1909, pag. 110 (locomotiva a vapore saturo). 

4 Die Lokomotive, 1907, pag. 147; 1908, pag. 1; 1909, pag. 233 e 251 (loco- 
motiva a vapore saturo analoga ma con diametro di ruote maggiore) ; 
Rev. gen., 1909, I, pag. 191. ka . 


— — —— 


esterni al telaio; apparato motore Glehn a cassetti equilibrati; 
telaio con lamiere di rinforzo; asse portante posteriore mon- 
tato come carrello Bissel. Carrello anteriore frenato; cilindro 
del freno interno. Sabbiera comandata a mano prima del'asse 
accoppiato intermedio; sabbiere meccaniche prima del primo 
asse e dopo il terzo. Il tender non è esposto insieme con la 
locomotiva. 


23° P. L. M. 4887 — 2 D; 4e; 8T 16,1; Paris-Lyon-Médi- 
terranée; costrutta dalla Société de Construction de Batignolles- 
Paris; con tender fabbricato dalla ditta Magnard & C. di 
Fourchamboult. ! 


App. = 200 1650/1500 + G = 8,08; S = 247,2; P = 75880. 


Focolare Belpaire profondo, larga camera del fumo, il cui 
spigolo anteriore giace presso a poco nel piano mediano dei 
cilindri. I cilindri interni, ad alta, sono assai inclinati ed azio- 
nano il primo degli assi accoppiati, i cilindri esterni, a bassa, 
orizzontali, comandano il secondo asse. La camera del fumo 
si appoggia anteriormente sui cilindri, posteriormente sull’at- 
tacco delle guide interne, provvedute di larga sedia. Notevole 
il grande diametro delle ruote motrici, che permette una ve- 
locità di 80 km. all’ora. Inversione di marcia normale della 
P. L. M. 


24° P. 0.6021 — 1 E; 4e; H; 2T12,0; Paris-Orléans; co- 
strutta dalla Société Alsacienne di Belfort. ? 


_ 460 ¡660 


App. = 690 650) 1400; G = 8,8; S = 256,0; P = 85200. 


La disposizione generale di questa locomotiva è uguale 
a quella del tipo 1E4e delle ferrovie tedesche esposto a Mi- 
lano nel 1906 dalla stessa Ditta (vedi Zeit. d. Ver. d. Ing. 1907, 
pag. 1577), ma, a differenza di quella, questa locomotiva ha 
il focolare allargato posteriormente come ai Num. 20 e 21; 
di più tutti e quattro i cassetti sono cilindrici. Servomotore 
come al N. 21. Il tender non è esposto insieme con la loco- 
motiva. 


26° M. 101 — CC; Locomotiva-tender; tipo Mallet delle 
Ferrovie Francesi della Guinea, costruita dalla Société de 
Batignolles, Paris. 


App. = 9 1560/1100; G = 1,55; S = 98,8; P — 60000. 


È una locomotiva Mallet a scartamento ridotto (1 m.) 
con focolare Be/paire a griglia larga e stretta; spaziosa ca- 
bina aperta posteriormente ; serbatoio d’acqua prolungato fino 
alle camere del famo. 


C) Belgio. 


26° a 30° N. 4041, 4043, 4044, 4045 e 4016 — 2 C 4; H; 
3 720,0; Ferrovie dello Stato belga, tipo 9; rispettivamente 
fabbricate dalle ditte: Société An. des Ateliers de Thirian 
di La Croyére; Soc. An. des At. de Construction de Gilain 
di Tirlemont; Soc. An. des At. de Constr. de la Biesme di 
Boutfioulx ; Soc. An. des At. de Constr. de la Meuse di Liegi; 
Soc. An. Energie di Marcinelle. 


App. = 445/640/1980; G = 8,02; S = 192,1; P = 85000. 


Questa locomotiva, tipo 9 delle Ferrovie dello Stato Belga, 
è una derivazione dalla nota locomotiva tipo 19 a 4 cilindri 
gemelli a vapore surriscaldato, presentata all'Esposizione di 
Milano 1906. La caldaia, con focolare Belpaire, è pochissimo 
modificata; come tutte le locomotive delle Ferrovie dello 
Stato Belga esposte, ha tubi riscaldatori di ottone e tubi 
di fumo surriscaldatori di ferro. I cilindri di 435 mm. di 
diametro e 610 mm. di corsa del tipo 19 sono qui divenuti 
più grandi. 
Comando della distribuzione a volante e leva; e inoltre 
inversione meccanica tipo Flamme. Grandi valvole di sicu- 


. t Die Lokomotive, 1909, pag. 197; Railroad Gazette, 1910, I, pag. 25; The 
Engineer, 1900, II, pag. 609. 
` 2 Rev. gén., 1909, I, pag. 191 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


579 


rezza sui cilindri; pompe di lubrificazione Friedmann: molle 
portanti diritte (in istato di riposo); carrello con freno a 
4 ceppi. 

Non tutte queste locomotive sono esposte insieme al re- 
lativo tender. 


31° N. 1503 — 2 C 1;4 H;3 T 24; Ferrovie dello Stato Belga, 
tipo 10, costruita dalla ditta Zimmermann-Haurez di Monceau 
sur Sambre. 


App.=4X 500/660/1980; G=5,0; S = 803; P = 105000. 


È questa la più pesante locomotiva 2C1 che esista at- 
tualmente in Europa. 

Ha una caldaia relativamente corta ma di grande diametro, 
con l'ultimo tamburo conico. 

La distanza fra l’ultimo degli assi accoppiati e l’asse por- 
tante posteriore è di 8600 mm.; perciò il carrello anteriore 
ed i cilindri sono disposti quasi completamente dinanzi alla 
camera del fumo. Pressione in caldaia 14 atm.; carrello fre- 
nato come il solito. 

Anche il tender è di costruzione singolare, essendo la sua 
capacità di 24 mc. assai maggiore di quella di ogni altro tender 
a 3 assi. 


32° N. 4311 — C1; H; Ferrovie dello Stato Belga, tipo 32; 
costrutto dalla Soc. An. des Ateliers Détombag di Marcinelle. 


App. = 500/660/1520; G = 2,39; H = 116,7; P = 48000, 


E una locomotiva da treni merci con cilindri interni. In 
conseguenza del grande diametro delle ruote motrici e della 
forte distanza fra gli assi (4572 mm.) è usata anche molto 
per treni viaggiatori. 


33° a 35° N. 1101, 4404 e 4105; 1E 1; H; 3 T24; Fer- 
rovie dello Stato Belga; tipo 86, costruite rispettivamente 
dalle ditte: Soc. An. Franco-Belge di La Croyére; Ateliers 
Metallurgiques di Bruxelles; Soc. An. des Forges, Usines et. 
Fonderies di Haine St. Pierre. ! 


App. = 4 x 500/660/1450; G = 5,0; S = 308; P = 102000. 


È la più pesante locomotiva europea da treni merci. 
L'asse della caldaia è a 2900 mm. sopra il piano del ferro, 
ed ha l’ultimo tamburo conico. Cielo del focolare rotondo; 
griglia larga 1670 mm. e lunga 2900 mm., situata sopra il 
telaio, che è tagliato fra il 4° e il 5° asse per dar posto al 
focolare stesso. Quattro cilindri con cassetti cilindrici, gia- 
centi in un solo piano, dei quali gli interni azionano il terzo 
asse, gli esterni il quarto. Il primo asse portante è collegato 
al primo degli assi accoppiati a formare carrello; ambidue 
sono frenati ; la sospensione dei ceppi del freno per il se- 
condo asse e ottenuta mediante articolazione universale. Anche 
gli altri assi sono frenati tutti insieme. Il terzo ed il quinto 
asse, per ragioni costruttive, sono assai spostati verso la parte 
posteriore, cosicchè il terzo col quarto ed il quinto col sesto 
formano come due gruppi; si ha così una distanza fra gli 
assi estremi di 10115 mm. La cabina ha finestre di ispezione 
non solo ai lati, ma anche sul tetto. 

Due delle tre locomotive sono esposte senza tender; quello 
della terza fu costruito dalla Società Anomina della Sambre. 


86° N. 3959 — 2 B1; 2 Vti; Ferrovie dello Stato Belga; 
tipo 15; costruita dalla Soc. An. des Ateliers de Construction 
de Bossie. ? 


App. = 470/610/1800; G = 2,4; S = 100,8; P = 54000. 


Locomotiva-tender per treni viaggiatori già nota dall'Espo- 
sizione di Liegi; solo che la griglia fu alquanto diminuita e 
la sup. riscaldata un po’ aumentata. Cilindri interni, inclinati 
di 1/20; carrello frenato. i 


87° C2; Mt per la Ferrovia Longréo-Gijon (Spagna); 
costruita dalla Soc. An. des Forges, Usines et Fonderies di 


.Haine St. Pierre. 


App. = 440/600/800; G = 1,69; S = 84,9; P = 46000. 


t Lokomotive Magazine, 1900, pag. 122; Revue encyclopedique belge des 
chemins de fer, 1910, pag. 13. 
? Glasers Annalen, 1905, IT, pag. 85. 
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I cassoni laterali per l’acqua vanno fino alla camera del | È una locomotiva-tender R di costruzione ordinaria con mec- 
fumo, e sono così alti che il meccanismo e le molle di so- | canismo esterno e distribuzione Joy. L’asse di rotazione della 
spensione sono perfettamente accessibili. Gli spigoli longitu- | gru coincide con l’asse della caldaia verticale. La gru porta 
dinali di questi serbatoi sono assai arrotondati ed i serbatoi | un massimo di 4 tonn. per la minima sporgenza e 2 tonn. 
sono costruiti, come una caldaia, con 5 tamburi invece che, | per la massima sporgenza. 
come di solito, con 6 pareti piane. 

Distribuzione Heusinger con inversione a leva. Le molle Citiamo per ultimo un piccolo treno, composto da una 
di ambedue le 6 ruote sono indipendenti. vettura automotrice munita di bagagliaio e da due vagoni 
passeggeri, esposto dalle Ferrovie del Nord della Francia. 

L'automotrice, tipo A 1, è una locomotiva compound con 
cilindri di 195/250 mm. di diametro, e 820 mm. di corsa, e 
con ruote motrici di 1010 mm. di diametro. Ha una caldaia 
usuale da locomotiva con G = 0,65 e S = 27, per la pres- 
sione di 16 atm. Caldaia e cabina sono disposte il piú in alto 
possibile, le carrozze invece sono tenute basse, per permet- 
tere al personale di macchina di sorvegliare la linea in am- 
bedue le direzioni. Tali treni fanno servizio fra Paris-Nord 
e La Capelle St. Denis. 


88° C 2 — Locomotiva da Tramvay della Ferrovia Belga 
di Vizinal, costrutta dagli Ateliers Métallurgiquos di Bruxelles. 


E una locomotiva abbastanza potente, costruita per poter 
marciar bene in ambidue i sensi. Freno Westinghouse. 


39 N. 631 — D2; Mt della Ferrovia Belga del Nord, 
costruita da Cockerill. 


Molto semplice; meccanismo esterno; serbatoi d’acqua 
laterali. 


40° a 46° — 7 esemplari B2 e C 2 di locomotive per in- 
dustrie, parte a scartamento normale; costruite dalle ditte: 
Soc. An. des Ateliers de Construction de la Meuse di Liegi 
(5 esemplari); Ateliers Metallurgiques di Bruxelles (1 esem- 
plare); Ateliers de Construction de la Biesme di Bouttioulx 
(1 esemplare). Peso variabile da 15 a 45 tonn. 


Aviaztone. 
IL CIRCUITO AEREO DI VERONA 


ED I PROGRESSI DELL’AVIAZIONE NEL 1910. 
(Cont. e fine, vedi L'Industria, 1910, pag. 419, 452 e 506). 


Non è possibile in questa rivista dimenticare il mono- 
plano Demoiselle di Santos Dumont, sia perchè questi è senza 
dubbio uno dei principali se non il principale autore dell’at- 


Caldaie per lo più con focolare Belpaire, telaio interno, 
serbatoi d’acqua laterali sotto alla caldaia. 1 tipi medi e grandi 
hanno per lo più freno a vapore, collegato col freno a vite. 


Fig. 31 e 82. Monoplano Demoiselle di Santos-Dumont. 


Las cr. — _— — — a —— — _11._.,—_ e d metres — —— —- —_—— —»&6 _ —P— ——r— --- mm — — — 


Fig. 81. 


D) Inghilterra. | tuale movimento a favore dell’aviazione, sia perché il suo 
apparecchio presenta alcune caratteristiche degne di speciale 
L'Inghilterra è rappresentata da una locomotiva-gru che | menzione. 
fa servizio nella grande sala delle macchine e che è esposta Il Demoiselle (fig. 31-83) è il più piccolo monoplano che sia 
dalla ditta Hawthorn, Leslie € Co. di Newcastle on Tyne. | stato costruito finora : esso misura 5,10 m. di apertura di ali e 
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2 m. di larghezza anteroposteriore pure delle ali. Le ali sono 
costituite da lungheroni e nervature ricoperti di seta verni- 
ciata e formano un V molto aperto verso l’alto. 


HI: ea a pl ÁS lacca 
N | SS Ta Da 
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riuniti mediante tubi e corde metalliche, ed è portato da un 
carrello a tre ruote di 40 cm. di diametro. 

Santos Dumont ha procurato di abbassare il più possibile 
il baricentro dell’apparecchio, assicurando in tal modo la sta- 
bilità: in taluni apparecchi egli ha, per maggior sicurezza, 
posto sotto le ali due piani esagonali e verticali disposti nel 
senso del moto: questo dispositivo si è però dimostrato pra- 
ticamente superfiuo. Per la propulsione furono usati vari 
tipi di motori e segnatamente il tipo Darracq per aviazione 
ed il Dutheil & Chalmers: entrambi sono a due o quattro o 
sei cilindri, a seconda della potenza. Ogni coppia di cilindri 
è disposta per dritto in piano orizzontale, in medo da elimi- 
nare il più possibile i colpi prodotti dagli scoppi e garantire 
una marcia tranquilla e regolare. 

L’elica è del tipo Chauviére, ha un diametro di 1,85 m. 


Fig. 34. 


Fig. 84-36. Biplano Wright. 


La coda di stabilità è formata da due piani quadrilateri 
montati a cardano in modo da compiere anche l’ufficio di 
timone di profondità. Ognuno di questi piani misura circa 
1 mq. di superficie. 

Il fuso o telaio dell'apparecchio è formato da bambù 


ed un passo di 1,05 m. Il motore Darracq, a due cilindri di 
130 mm. per 120 mm. di corsa, sviluppa 30 HP a 1000 giri: 
la superficie portante dell'apparecchio è di 10 mq. 

L'apparecchio ha una velocità di avanzamento di 90 km., 
ed un peso totale di 118 kg.; il motore pesa 50 kg. 
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Accennerò per ultimo alle differenze esistenti fra il biplano 


Wright! ed il Curtiss, che presentano punti di Somiglianza. 


Nel primo (fig. 34-36) le ali sono curvate con una saetta . 


di 1/20 ed hanno le estremità arrotondate; esse misurano 2 m. 


.di larghezza e 12,50 m. di lunghezza, con una superficie por- . 
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Fig. 87. Dispositivo di lanciamento dell’aeroplano Wright. 


tante di circa 48 mq. Queste ali sono formate da due lunghe- 
roni in legno piatto riuniti con 38 nervature, e le due super- 
fici sono collegate fra loro per mezzo di 18 montanti, dei quali 
solo i mediani sono fermati rigidamente ai lungheroni, mentre 
gli altri sono fissati mediante un attacco a snodo. Il timone 


Fig. 39. 


Fig. 38 e 39. Motore da 80 HP dell'aeroplano Wright. 


di altezza è collocato a tre metri davanti ai piani portanti ed 
è formato da due piani ricurvi solidamente collegati, 
una lunghezza di 5 m. ed una larghezza di 80 cm. Come è 
noto, l’aeroplano è portato da una slitta con due pattini, 
sì che l'apparecchio per il lancio ha bisogno di un apposito 
dispositivo a pilone (fig. 87). 

Negli aeroplani Wright costrutti dalla Société de navigation 


! L'Industrio, 1909, pag. 202, 


aven ti 
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aérienne è applicato un motore a 4 cilindri verticali (fig. 38 
-e 89), di 112 mm. di diametro e 100 di corsa, che sviluppa 
80 HP, pesa 98 kg. ed è munito di raffreddamento aðir- 
colazione d’acqua. I dettagli costruttivi di questo motore sono 
tenuti segreti; esso è caratterizzato da una carburazione per- 
fetta. L'albero del motore si prolunga posteriormente coman- 
dando le due eliche per mezzo di catene di Gall. sr 

Per la stabilità si è provveduto con un dispositivo che 
è rappresentato schematicamente nella fig. 40. Le estremità 
dei piani di sostegno sono in certo qual modo snodate e per 
mezzo di una leva che comanda due funi tiranti si può d’un 
sol colpo abbassare l’estremità destra e alzare la sinistra o 
viceversa. 

Il timone di direzione è composto di due piani verticali 
paralleli alti 1,80 m., larghi 0,60 m. e distanti fra loro 0,50 m. 

Nel biplano Curtiss (fig. 41 e 42) i due piani, formati da 
lungheroni e nervature trasversali, danno una superficie por- 
tante di 25 mq. complessivi. Tutto lo scheletro è,in questo 
apparecchio, fatto quasi esclusivamente in bambù e corde di 
pianoforte. 

Alle estremità delle ali il Curtiss ha disposto, collocan- 
dole fra i due piani, due superfici di 4 mq. circa a inclina- 
zione variabile, colle quali ottiene l’equilibrio trasversale 
combinando la loro inclinazione collo spostamento del centro 
di gravità. 

Il fuso, pure in bambù ed acciaio, è molto leggero e nello 
stesso tempo robustissimo per la sapiente disposizione dei 
lungheroni e dei tiranti; esso appoggia su un carrello sem- 
plicissimo a tre ruote, sprovvisto di dispositivi elastici. 

Il timone di profondità è biplano con un piccolo piano 
verticale d’orientazione, nel mezzo; ha una superficie di 
2,5 mq. ed è posto davanti a 3 m. dai piani portanti. 


Fig. 40. Dispositivo di stabilità dell’aeroplano Wright. 


Per la stabilità posteriore si ne: un solo piano posteriore 
di 3 mq. di superficie. 

Il motore è un Curtiss da 50 HP con 8 cilindri aventi 
un diametro di 113 mm. e una corsa di 121 mm. Esso è raf- 
freddato ad acqua ed è lubrificato in modo efficace e sicuro 
mediante una pompa d'olio posta nel carter e comandata 
dall’albero delle camme. Questo motore, tutto compreso, pesa 
3,4 kg. per HP. Il timone di direzione ha una superficie di 
2 mq. L’elica è una sola, tipo Chauvière. 

Le caratteristiche dei due apparecchi Wright e Curtiss 
sono le seguenti: 


Wright. Curtiss. 

Lunghezza ; m. 9,35 m. 8,50 
Apertura d'ali. n 12,50 n 9,00 
Superficie portante . mq. 48 mq. 24 
Tipo motore Wright Curtiss a 8 cil. 
Potenza motore . HP 25/32 HP 50 
Velocitá dell'elica (giri al min ini) 450 1200 
Diametro dell’elica . m. 2,50 m. 2,60 
Passo dell'elica . n 2,00 » 1,15 
Peso montato . kg. 450 kg. 320 
Velocità di avanzamento km.-ora 60 km.-ora 72 


- L’apparecchio Curtiss è stato ideato e costruito special- 
mente per raggiungere forti velocità. 

Chiuderò infine questa rivista sommaria e rapida accen- 
nando ai tipi di eliche più Golnanomenze impiegati nella 
pratica. | 

I Voisin iui un'elica (Vv. ag. 48) O di un 
mozzo d’acciaio su cui sono fissate in maniera regolabile le 
aste delle pale; queste sono in alluminio, piuttosto strette 
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ed un po’ cave. L’elica Voisin presenta come caratteristica | poter ottenere la curvatura che si desidera e nello stesso 


la particolarità di girare secondo una superficie conica con tempo una grande robustezza. 


Fig. 41. 


Fig. 42. 
Fig. 41 e 42. Biplano Curtis. 


Nelle figure 45 e 46 sono rappresentate l’elica Tatin 


vertice verso l’esterno, in modo che la forza centrifuga, che 
in acciaio ricoperto di seta e l’antica elica: Blériot a quat- 


tende a ricondurre le pale a ruotare secondo una superficie 
piana, equilibra gli sforzi di spinta assiale diretti in senso | tro ali. 


inverso. 


Fig. 44. Elica Chauviére. 


Fig. 43. Elica Voisin. 


. Così avrei terminato questa mia rivista rapidissima ed 


- Molto usate sono ora le eliche in legno Chauviére (fig. 44) | | d 
incompleta; d'altra parte i tipi ed i perfezionamenti degli 


formate da tanti elementi sovrapposti, ciò che permette di 
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aeroplani vanno aumentando di giorno in giorno, sì che quanto 
appare nuovo oggi viene abbandonato domani per qualche 
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Fig. 45. Elica Tatin. 


cosa di più nuovo. Credo ad ogni modo di aver accennato, 
negli stretti limiti che mi ero prefisso, i punti più caratteri- 


Fig. 46. Antica elica Blériot. 


stici e salienti dei progressi e dei nuovi tipi d’aeroplani, ri- 
servandomi per altro di riprendere questo mio esame quando, 
alla fine di questo mese, anche Milano avrà avuto il suo cir- 


cuito aereo. 
Ing. U. L. 


Apparecchi di sollevamento 
e di trasporto. 


GLI ELEVATORI INDUSTRIALI 
CONSIDERATI NEI RIGUARDI DELLA SICUREZZA 
DEL LORO ESERCIZIO. 

(Cont., v. L'Industria, 1910, pag. 385, 406, 425, 454, 463, 488, 507, 519, 551 e 565). 


In uno dei bollettini dell Association des industriels de 
France pour prévenir les accidents du travail, troviamo 
indicata schematicamente una ingegnosa disposizione intesa 
ad ottenere la chiusura ed apertura automatica della porta 
di qualsiasi piano quando la gabbia vi si trova in corrispon- 
denza; la citiamo più a titolo di curiosità che a titolo di 
consiglio, giacchè anche questa disposizione per l'apertura 
automatica delle porte offre l'inconveniente che le porte si 
aprono e si rinchiudono tutte le volte che la cabina passa 
davanti ad un accesso, e quindi anche quando non vi si debba 
fermare. Tale fatto, come abbiamo già detto, potrebbe, benchè 
lontanamente, essere causa di pericolo. 

La disposizione di cui intendiamo parlare è quella che 
noi abbiamo procurato di rappreseutare, in forma più vicina 
alla costruttiva, nelle figure 68 e 69. 

Come si vede, alla sommità e ad entrambi i lati del can- 
cello di ciascun piano, è attaccata una funicella metallica che, 
rimandata nell’interno del vano da una carrucola fissa E, posta 
ad un’altezza tale da permettere una conveniente apertura 
dell'accesso, si accavalla ad un bozzello mobile H e va col- 
l’altro estremo ad attaccarsi ad un pernotto F fisso nella parete 
del vano dell’elevatore. Alla staffa di ciascuna delle due taglie 
mobili 4 è fissata un’altra funicella metallica che passa fra 
le gole a contatto di due carrucole di guida R ed S folli su 
perni incastrati nella parete del vano e va a fissarsi all’estremo 
del braccio maggiore di una leva CC girante intorno ad un 
pernio B pure fisso alla parete del vano in cui si muove la 
cabina. 

Su entrambi i lati della cabina ed esternamente ad essa 


è fissata una sporgenza M M a profilo trapezio destinata a 
comandare il movimento della C C che vi corrisponde. 

La posizione di questa leva indicata in linee continue 
nella figura 68 è quella che essa assume quando la cabina 
arriva al piano nel suo movimento di salita. Come appare 


Disposizione d'apertura 
e chiusura automatica delle porte di qualsiasi piano, 
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chiaro, i piani inclinati superiori delle sporgenze M M, incon- 
trando le rotelle portate dalle estremità dei lati minori delle 
leve CC, hanno fatto rotare queste intorno ai loro perni B e 
conseguentemente hanno tirato in giù il bozzello H ed obbli- 
gato la porta P ad aprirsi. 


Se la cabina continua il suo moto ascensivo e se ritorna 
in basso, le leve perdono l’appoggio sulle sporgenze M Me la 
porta, obbedendo al proprio peso, si rinchiude e porta le 
leve € C in posizione orizzontale. 

Quando la cabina arriva al piano provenendo dall'alto, 
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Quando si tratti di una nuova installazione e principal- 
mente quando l’elevatore s'abbia a trovare in località molto 
frequentata dalla comune degli operai e non si possa far 
molto affidamento sulla disciplina e sulla esatta osservanza 
delle norme d’ordine che regolano l’uso dell'elevatore, sarà 


Disposizioni atte ad impedire la messa in marcia dell’elevatore quando una porta qualunque è aperta. 
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Posizione che assumono i congegni di ‘sicurezza appena che la cabina si 
ferma in corrispondenza d’un piano. dE 


allora sono i piani inclinati inferiori delle sporgenze M M che | bene ricorrere a delle chiusure di sistema più perfetto. — Sarà 


incontrano le rotelle dei bracci minori delle leve CC e, pur 
operandone una rotazione in senso contrario al precedente, 
ottengono lo stesso risultato di tirare in basso il bozzello H e 
di aprire la porta P. Se, come abbiamo detto più .sopra, il 
Sistema non presentasse l’inconveniente di inutili e forse 
dannose aperture di porta, sarebbe assai raccomandabile a 
motivo della sua semplicità. i 


cioè opportuno di adottare una disposizione per la quale l’ap- 
parecchio di messa in marcia dell’elevatore sia reso assolu- 
tamente immobile fino a tanto che non siano chiuse tutte le 
porte che difendono i vari accessi ed applicare a queste dei 
catenacci che restino costantemente chiusi e che non per- 
mettano l’apertura della porta se non quando la cabina si 
trovi davanti ad essa. 
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In questo modo, oltre ad aver tolto la possibilità di aprire 
una porta quando la cabina non sia ferma in corrispondenza, 
oltre a rendere impossibile di far partire il carico se prima non 
sì sia provveduto a chiudere la porta, si evita il pericolo che 
qualcuno possa mettere in movimento l’ascensore mentre si 
sta effettuandone il carico o lo scarico in altro piano. 


Adottando pei piani intermedi questo provvedimento di 


sicurezza, si può rinunciare non soltanto all’apertura automa- 
tica delle porte, ma anche alla loro automatica chiusura, 
giacché si semplificheranno i congegni senza danno della 
sicurezza d’esercizio, essendo il manovratore forzatamente 
obbligato a chiudere la porta per poter far partire la cabina. 
. La disposizione da noi imaginata e rappresentata nelle 
figure 70, 71, 12 e 73 realizza in modo semplice le condizioni 
di sicurezza alle quali abbiamo ora accennato. 

L'accesso al vano è, come nei sistemi precedentemente 
descritti, chiuso da una porta a-a scorrevole in guide verti- 
cali e contrappesata in modo da rimanere naturalmente 
aperta quando l’operaio la solleva agendo sulle maniglie b. 

Il comando del movimento della cabina si fa dall’esterno 
del vano a porta chiusa a mezzo della leva ¿ l che ha alla 
estremità interna una forcella che abbraccia la fune di ma- 
novra passando fra due morsetti 7 fissi solidamente a questa. 

Il congegno amarrato alla parete del vano in corrispon- 
denza alla soglia della porta serve ad impedire che la ma- 
novra della fune di comando possa esser fatta a porta 
aperta. 

Quando la porta è chiusa, come è la condizione rappre- 
sentata nel disegno, la sporgenza r fissa al suo piede tiene 
la leva a tre braccia q, e conseguentemente l'asta p,p da 
da essa comandata, in posizione tale che alla fune di co- 
mando corrisponda la parte più larga dell'occhio portato dalla 
parte centrale di detta asta p, p. Così stando le cose, la ma- 
novra della fune di comando può liberamente farsi perchè i 
morsetti conici o, o, ad essa fissati, possono liberamente pas- 
sare attraverso la parte grande dell'occhio dell'asta p, p. 

La porta a, a non è resa apribile se non quando vi si 
trova di fronte la cabina mobile nella posizione indicata in 
linee punteggiate nella fig. 70 e in linee continue nella fig. T1, 
giacchè soltanto allora la sporgenza a piani inclinati #, t 
fissa esternamente alla parete laterale della cabina, agendo 
‘sulla rotella y della leva /, obbliga il catenaccio e a ritirarsi 
ed a permettere il sollevamento della porta. ì 

Appena che l'operaio abbia sollevato di qualche centi- 
metro la porta in modo da far perdere il contatto della spor- 
genza + colla leva a tre braccia q, il contrappeso $ opera 
una rotazione che ha per effetto di spostare verso sinistra 
Pasta p e di far corrispondere alla fune di comando la parte 
stretta dell'occhio di quella, con che viene ad essere impedita 
qualsiasi manovra della fune intesa a mettere in movimento 
la cabina. 

Per far partire la cabina bisogna abbassare completa- 
mente la porta per ricondurre l'apparecchio di arresto della 
fune di comando nella posizione indicata dalle fig. 70 e 73. 
Appena la cabina è in moto, sia ascensivo che discensivo, 
la rotella g della leva che comanda il catenaccio di chiusura 
perde l’appoggio sulla sporgenza ¿t portata dalla cabina e 
manda il catenaccio nella corripondente toppa praticata nella 
porta. 

Siccome congegni uguali a quelli ora descritti devono 
essere applicati a tutti i piani intermedi, così resta assicu- 
rato che durante il moto della cabina non può rimanere 
aperta nessuna porta e che quando una porta è aperta al 
piano dove è ferma la cabina non possono aprirsi quelle de- 
gli altri piani. 

Gli occhielli n che si vedono nella fig. “0 servono ad 
impedire soverchie oscillazioni della corda di comando. 

Le figure 74 e 75 rappresentano l'angolo della porta nel 
quale è praticata la toppa del catenaccio di chiusura èd il 
modo col quale conviene che sia fatto l’attacco alla porta 
delle funicelle dei relativi contrappesi. 


In qualche cosa potrà trovare utile applicazione anche 
il sistema di chiusura imaginato dal sig. Truptil e riportato 
in un resoconto dell'Associazione di Rouen. 

Esso consistein una tela metallica senza fine che, avendo 


un'estremità attaccata al bordo superiore. della cabina, va ad 
avvolgersi su rulli posti al di sopra dell'ultimo piano e, dopo 


‘di essere discesa in basso .passando dietro la cabina, risale 


nuovamente sul davanti di essa per andare ad attaccarsi al 


-bordo del suo pavimento. Questa tela scorre in guide verti- 


cali che occupano tutta l'altezza del vano dell'elevatore e 
così chiude tutte le aperture salvo quella in corrispondenza 
alla quale la cabina si trova. | 

Questa tela senza fine opportunamente costrutta e colle- 
gata coll’argano motore può funzionare anche da organo di 
sicurezza in caso di rottura della fune di sollevamento. 

Evidentemente sì incontrano nella pratica dei casi nei 
quali non sono assolutamente necessarie tutte le precauzioni 
indicate. Grandissima importanza ha l’ubicazione dell’ele- 
vatore. | l 

Non sarà mai possibile esagerare nel prendere misure di 
precauzione, per ciò che riguarda la chiusura della porta e 
del vano del montacarichi, quando esso si trovi collocato nel 
pozzo di una scala di servizio sulla quale circolino delle 
donne e dei fanciulli. 

Si potrà invece dispensarsi dal fare gran lusso di chiu- 
sure nei casì in cui l’apparecchio elevatore fosse collocato 
in località dove il solo personale di servizio abbia necessario 
ACCESSO. , 

La protezione degli elevatori è anch’essa uno di quei pro- 
blemi che, considerati ponderatamente in relazione alle di- 
verse condizioni di installazione e di esercizio ed alle di- 
verse esigenze del lavoro, mettono in evidenza come non sia 
opportuno che la prevenzione sia stretta da un regolamento 
che scenda a prescrizioni di dettaglio, le quali potrebbero, in 


“alcuni casi, ostacolare la prescrizione e l'applicazione di prov- 


vedimenti meglio rispondenti al rispettivo bisogno ‘specifico. 
(Continua). Ing. L. PONTIGGIA. 


V CONGRESSO INTERNAZIONALE 


di arte mineraria, metallurgica e meccanica applicata a Diisseldorf 
(19-23 luglio 1910). 


RIASSUNTO DI ALCUNE MEMORIE 
PRESENTATE AL CONGRESSO. ! 


SULL’UTILIZZAZIONE DEL CASCAMI DEI COMBUSTIBILI per Dob- 
belstein. 

Secondo le esperienze istituite dall’Associazione fra gli 
utenti caldaie a vapore, le parti minute del litantrace, abbru- 
ciate su una griglia piana, possono produrre kg. 14 di vapore 
per ogni ora e per mq. di superficie di riscaldamento, an- 
corché il loro contenuto di materie minerali raggiunga 35 9/4 
l'umidità sia 15 %,. 

Col coke in polvere, contenente 16 °/ di ceneri e 13,7 °%/ 
di acqua e valendosi di un focolaio alimentato coll’aria for- 
zata mediante un getto di vapore, la proporzione di acqua 
evaporata per mq. fu di kg. 22,7 ed il costo per il vapore 
consumato di L. 1,25 per tonn. 

Recentemente si è riuscito a trasformare in mattonelle il 
coke in polvere, valendosi del catrame, il cui prezzo in Ger- 
mania è salito a L. 50 alla tonu. Ricorrendo alla pece, cioè 
al residuo della distillazione del catrame, che si può avere 
a L.11,25 alla tonn., le spese per la trasformazione del com- 
bustibile in mattonelle si limitano a L. 6,25. 


SUI PERICOLI DI SCOPPIO DELL’ARIA INQUINATA DI POLVISCOLO 
DI CARBONE per J. Tuffanel. | 

L'autore ha riferito che il limite di accendibilità dell’aria, 
nella quale si trova sospeso del carbone in polvere tenuis- 
sima è compreso fra un contenuto di gr. 50 e 75 per mce., 
quando il litantrace contiene 80 %/, di materie volatili. Col 
diminuire di queste si fa più ampio il limite di accendibilità, 
tanto che, se il carbone contiene 25 °/, di materie volatili, la 
proporzione di carbone sospesa nell’aria può oscillare fra 75 
e 100 gr. per mc. La presenza di sabbia in polvere ed il 


 Á _ __ mm 


1 Zeitechrift fuer angem. Chemie, 1910, pag. 1517. 


—-- —---—__ ——- — —__ 


grado di divisione del carbone spostano alquanto questi li- 
miti e cioè col polviscolo grossolano e colla sabbia la esplo- 
sione è ritardata. | 

L'Autore ha esaminato in appresso l'influenza che eser- 
cita la presenza dell’umidità ed ha conchiuso che il provve- 
dimento migliore per evitare che le esplosioni si propaghino 
nelle gallerie delle cave di litantrace è di tener queste inaffiate 
e di far in modo che al polviscolo di carbone sia mescolato 
quello delle roccie. | 


SULLE ALTERAZIONI CHE SUBISCONO I MATERIALI REFRATTARI 
pel dott. Blasberg. | 

Poichè ora si è riusciti ad ottenere dei mattoni che non 
si rammolliscono che a 1850° C., e le operazioui metallurgiche 
d'ordinario non raggiungono tale temperatura, si potrebbe 
attendere che i materiali refrattari moderni soddisfacessero 
pienamente al requisito della durata. Sfortunatamente, nei 
forni metallurgici e ceramici, essi sono soggetti all’azione 
delle ceneri del combustibile trascinate dalle fiamme, op- 
pure alle scorie colle quali si trovano in contatto. 

L'analisi dei mattoni vetrificati prova che in essi è au- 
mentato il contenuto degli alcali ed a questo fenomeno con- 
corre il contenuto di sale comune del litantrace, il quale, es- 
sendo volatile, si scinde facilmente e forma dei silicati multipli 
facilmente fusibili, mentre il cloro passa nel fumo e vi si 
trova sotto forma di cloruro ammonico. 

Anche la deposizione del carbonio nei meati del materiale 
refrattario concorre ad accelerarne la distruzione e questo 
fenomeno trae origine non solo dalla scomposizione pirogenica 
a cui sono soggetti alcuni idrocarburi, ma altresì dal fatto che 
lo stesso ossido di carbonio può scindersi in carbonio e acido 
carbonico. Secondo l’autore, le alterazioni che si verificano nei 
rivestimenti dei forni Martin derivano non solo da ciò che 
gli elementi di cui sono formati i mattoni reagiscono fra loro, 
in ispecie per la presenza di ossidi basici, ma anche perché 
i fori sì riempiono di carbone. 


SULL’ACCIAIO ELETTRICO per G. Arnou. — Come appare dalla 
seguente analisi, l’acciaio ottenuto secondo il sistema Girod, 
nelle officine di Allevard, dimostra una notevole purezza. 


0,080-0,87 % 
. 0,020-0,39 


Carbonio . 
Manganese . 


Solfo . 2... . . . . 0,005-0,018 7, 
Fosforo... .. 0,002-0,012 ,, 
Salicio. . . .. . 0,090-0,650 ,, 


Degno di nota è il debole tenore di manganese, ancorchè 
l’acciaio sia bene disossidato. I prodotti di questa officina elet- 
trosiderurgica presentano non solo una grande elasticità, ma 
anche nelle prove di tenacità e percussione forniscono risul- 
tati assai favorevoli. 


SULLO STATO ATTUALE DELLA PRODUZIONE DELL'ACCIAIO 
THOMAS IN GERMANIA per Esser. 

L’enorme sviluppo che nel periodo di 80 anni ha rag- 
giunto questo ramo della siderurgia è provato da ciò che 
nel 1583 la produzione era di tonn. 328.909, nel 1896 di 3.004.600 
e nel 1909 di tonn. 7.668.599. Come indice dei progressi tecnici 
realizzati, l’autore fa osservare che il prodotto, che si ottiene 
moltiplicando il numero delle cariche del forno per il peso 
della ghisa da raffinare, sali nel 18383 da 367 a 854 e dal 1896 
al 1909 raggiunse 1784. Dopo di avere esaminato le disposi- 
zioni costruttive dei forni e le condizioni economiche in cui 
questa industria si svolge in Germania, ha esposto i risultati 
dei calcoli che egli ha istituiti sul costo di produzione, ri- 
spetto alla raffinazione della ghisa su suola basica, ed ha 
conchiuso che quest'ultimo sistema è meno economico, poichè 
la lavorazione costa marchi 51,80 alla tonn., mentre che col 
processo Thomas si limita a marchi 49,76. 


SUI SISTEMI PER AGGLOMERARE I MINERALI DI FERRO ADOT- 
TATI IN GERMANIA per G. Franke. - 

In Germania esistono 9 impianti per la produzione com- 
plessiva di 2200 tonn. di mattonelle di minerale e uno per 
agglomerarne giornalmente 2330 tonn. La produzione annuale 
delle mattonelle prodotta col polviscolo raccolto dai gas degli 
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alti forni ammonta a 510.000 tonn. e questa non rappresenta 
che un terzo della quantità che si potrebbe produrre. 

L'autore ha esposto i metodi basati sull'impiego del clo- 
ruro di magnesio, del cloruro di calcio, dell’idrato di calcio 
e delle scorie polverizzate con un getto di vapore come ma- 
terie agglutinanti. Nei nuovi impianti sembra si voglia dare 
la preferenza alla compressione mediante i torchi idraulici, 
coi quali non si richiede l’impiego di sostanze cementizie. 
L’agglomerazione del minerale minuto mediante il calore non 
è attivato che dalla Gewerkschaft Giessener Braunsteinberg- 
werke. 


SULLE DISPOSIZIONI ADOTTATE IN GERMANIA PER DEPURARE 
I GAS DEGLI ALTI FORNI per Grosse. — Con una produzione an- 
nuale di 13.600.000 tonn. di ghisa, il volume corrispondente 
dei gas ridotti a 0° ed alla pressione di 160 mm., che si pro- 
ducono ogni ora, si può valutare di 76.500.000 mc., ma attual- 
mente non vengono sottoposti alla depurazione che 4.840.000 mc. 
Per spogliarli dal polviscolo che trascinano, in modo da po- 
terli utilizzare per i motori a scoppio, d’ordinario si fanno 
dapprima attraversare dei depuratori a secco, poi si raffred- 
dano e si lavano coll’acqua. Con tale trattamento si migliora 
non solo il potere pirometrico, per il fatto che vi si sottrae 
il vapore d'acqua che contengono, ma si aumenta anche il 
potere calorifico per la proporzione di acido carbonico che è 
disciolta dall'acqua. Di ciò si ebbe la prova nell’aumento ve- 
rificatosi nella temperatura dell’aria forzata (60°-100°) e nel 
consumo del coke che scese da 55 a 20 kg. per tonn. di ghisa. 
L'economia raggiunta nel consumo di gas (40 °/,) ha permesso 
di destinare una porzione maggiore per altri scopi e di ab- 
bassare le spese di fabbricazione. 

Le condizioui, alle quali gli impianti di depurazione de- 
vono soddisfare, furono così riassunte dall'autore: La elimi- 
nazione del vapore d’acqua deve essere la più completa pos- 
sibile; se il gas deve servire per il riscaldamento, occorre che 
non contenga oltre gr. 0,1 a 0,5 di polviscolo per mc. e, lad- 
dove è destinato ad alimentare i motori, la quantità deve 
essere ridotta a gr. 0,1-0,8 per mc. alla temperatura di 25° C. 

(Continua). | g. 


Leghe metalliche. 


IL BRONZO QUALIFICATO MALLEABILE 
PER J. VINSONNEAU. ! 


Ancorche la serie dei bronzi e delle leghe a base di rame 
sia assai numerosa, merita tuttavia di essere segnalato questo 
nuovo prodotto per le applicazioni che ha trovato in un im- 
portante stabilimento di costruzioni meccaniche inglese al 
servizio della marina e dell’esercito. 


s 


Fino ad ora si è considerato come poco malleabile il 
bronzo che contiene una forte proporzione di stagno, perchè 
si screpola sotto l'azione del martello e non sopporta sempre 
la ricottura. 

Il nuovo bronzo non presenta questo inconveniente e 
tuttavia contiene una proporzione di stagno che supera 20 %,, 
ed è reso duttile con una serie di operazioni chimiche che 
ne modificano completamente le proprietà. Offre il colore 
dell'oro e una rimarchevole resistenza, tanto che sopporta il 
lavoro al laminatoio, alle filiere e si può foggiare col martello 
e saldarlo, come si trattasse di acciaio dolce. 

Senza poter atfermare che sia assolutamente inossidabile, 
mostra però una forte resistenza agli acidi deboli, ad esempio, 
all’acido nitrico a 8° Bé, I saggi fatti hanno mostrato che la 
resistenza alla trazione raggiunge i kg. 44,740 per mmq., con 
un allungamento di 28,9 %/,. La densità è 8,77. 


Tali risultati provano che si tratta di un prodotto 


all'atto nuovo e che non si può ottenere dalla semplice mi- 


scela dei due metalli. Il giudizio favorevole espresso dall’as- 
saggiatore dei metalli M. Morin e dal deputato Naquet è 
confermato dall'autore, il quale ha avuto occasione di esa- 
minare le sbarre, le lamine ed i prodotti lavorati di questo 
bronzo. : g. 


1 Bulletin technologique des antiens eleves des écoles d'arts el meliers, 


1910, pag. 1004. 


Filatura, torcitura, ecc. 


FILATOI E RITORCITOI AD ANELLO 
CON DUE VELOCITÀ PER I FUSI 
(SISTEMA MONGNE) 

DI T. COULTHARD & CO., A PRESTON. ! 


In un filatoio o ritorcitoio ad anello le rotture del filo 
sono molto più frequenti al principio, quando s'incanna sulla 
bobina vuota, perchè il filo, formando colla bobina un angolo 
più acuto, riceve una tensione maggiore; di qui la nesessità 
di far marciare i fili con una velocità moderata. In seguito, 
invece, col riempirsi della bobina, l’angolo si fa meno acuto 
sinchè, ultimata la parte conica ossia il fondo, la tensione è 
tanto diminuita che i fusi si potrebbero far girare con 
una velocità notevolmente superiore senza pregiudizio della 
qualità del filato e senza provocare rotture. Se per tutta la 
durata dell’incannatura si deve mantenere una velocità unica, 
necessariamente si deve adottare la velocità più bassa adatta 
alle condizioni che esistono al principio dell’avvolgimento. 
Ora, ciò implica una produzione minore di quella che si po- 


Applicazione del dispositivo Mongne. 


trebbe avere se i fusi marciassero con una velocità più mo- 
derata al principio e più forte in seguito, passando automati- 
camente da una velocità all’altra al momento opportuno. Il 
sistema Mongne, a differenza di altri troppo complicati o 
troppo costosi, sembra raggiungere questo scopo in modo 
semplice e pratico. 

Il sistema consiste nell'impiegare pel comando dei tam- 
buri, su cui si avvolgono le funicelle dei fusi, una puleggia 
doppia con due diversi diametri ed un dispositivo che, al 
momento opportuno, fa entrare in azione una puleggia in 
luogo dell’altra ed opera così il cambio di velocità. Quando 
(v. figura) il carro A sié alzato di tanto che il fondo della bo- 
bina ha raggiunto il suo diametro massimo, il regolo A del 
carro spinge la leva B verso sinistra e con questo libera il 
braccio C, il quale viene a contatto coll’albero a camme D. 

Durante la formazione del fondo la puleggia di dia- 
metro minore sì trova all’interno della puleggia folle, ma, 
appena avvenuto lo spostamento della leva B, un contrappeso 
che agisce sulle leve F e G sposta assialmente sull’albero la 
puleggia doppia e la porta nella posizione della figura. Questo 
dispositivo permette di far girare i fusi a 9000 giri al minuto 
durante la formazione del fondo ed a 10.000 durante la for- 
mazione del corpo della bobina. Il tempo impiegato per la 
formazione del fondo è solo */¿ circa del tempo totale; per 
conseguenza l'aumento della velocità per i rimanenti */, vorrà 
dire un aumento nella produzione. L’aumento di produzione 
è ottenuto senza complicare il filatoio, bastando di diminuire 
la testiera di 5 cm.; non si aggiungono parti speciali da 


1 Oesterreich's Wollen-und Leinen-Industrie, 1910, pag. 788. 
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lubrificare, non si aumenta la usura della macchina e non si 
produce una quantitá maggiore di scarto. 

Il sistema si può applicare in poche ore a qualsiasi mac- 
china ad anellino girevole. I suoi vantaggi si possono rias- 
sumere come segue: 1° aumento del 6-9 °/, nella produzione; 
2° miglivramento nella qualità del filato, perchè si può im- 
piegare un anellino girevole più leggero, col quale è minore 
la tensione subita dal filo e meno numerose le rotture, Così 
se in un filatoio usuale per produrre un filato del N. 82 torna 
conveniente la velocità di 9000 giri con un anellino di 8/0, 
col sistema Mongne si potranno mantenere i 9000 giri per il 
principio dell'lavvolgimento ed in pari tempo si potrà sosti- 
tuire all’anellino di 8/0 uno di 10/0 che produce una tensione 
minore; finito di incannare il fondo, alla velocità di 9000 giri 
subentrerà automaticamente quella di 10.000 giri. Si avranno 
perciò simultaneamente una maggior produzione, perchè i 
fusi girano più rapidamente, ed una produzione migliore, perchè 
il filo subisce una tensione minore; 8° minore spesa di pro- 
duzione; 4° per una data produzione minor numero di fusi, 
il che è specialmente importante per impianti nuovi; 5° spe- 
ciali vantaggi nella filatura delle trame su tubetti di carta. 


Sbiunca, tintoria, stumpa 
ed apparecchiatura. 


PROGRESSI NEI METODI PER CORRODERE I TESSUTI 
TINTI COLL'INDACO. 


Fra i metodi che vennero proposti per staccare local- 
mente l’indaco che trovasi gui tessuti, per scopi decorativi, 
quello che non offre alcun pericolo, nei riguardi della con- 
servazione dei tessuti, è fondato sull’impiego dei riducenti e 
specialmente degli idrosolfiti e delle sue combinazioni colla 
formaldeide. Senonche la facilità colla quale l’indigotina ri- 
dotta si ossida all’aria, in ispecie in presenza dell’acqua, 
rende assai delicato l’impiego di questi reattivi e, solo ricor- 
rendo ad assai minuziosi accorgimenti, si riesce ad ottenere 
dei disegni perfettamente bianchi, a contorni ben decisi, su 
fondo azzurro d’indaco. 

Il dott. Reinking t si è proposto di rimediare a queste 
difficoltà collo spediente di operare la riduzione dell’indaco 
in presenza di una sostanza che sia suscettibile di formare 
una combinazione inalterabile all’aria coll’indigotina bianca. 
A questo risultato è giunto dopo che ha scoperto che siffatta 
proprietà si riscontra in alcune basi ammoniche, analoga- 
mente a quanto era stato osservato per la corrosione del 
bordeaux di a naftilammina. 

Se, infatti, col reattivo riducente si stampa anche il clo- 
ruro del dimetilfenilbenzilammonio, la tinta dellindaco scom- 
pare e si forma una sostanza colorata in giallo e perfetta- 
mente stabile all’aria. Siccome però non è facilmente solubile 
nell’acqua e non si potrebbe eliminare totalmente mediante 
lavaggio con bagni acidi e con sapone, così lo spediente 
trovato non avrebbe raggiunto lo scopo se non si fosse sco- 
perto un derivato solfonato del cloruro di benzile, che al re- 
quisito di formare una combinazione stabile coll'indaco bianco 
accoppiasse anche la solubilità del prodotto nell’acqua. 

Tale composto si ha ora in commercio sotto la qualifica 
di leucotrop W, in miscela colla rongalite C. che funziona da 
riducente. Le applicazioni fatte corrisposero pienamente, tanto 
che oggi nulla si oppone ad un esteso impiego dei solfoxilati 
per le corrosioni dell’indaco. 

Le ricerche del dott. Reinking hanno provato che la 
proprietà di formare una combinazione gialla coll’indaco 
bianco è riservata ai composti ammonici che risultano dal- 
l’azione del cloruro di benzile e dei suoi omologhi sulla di- 
metilanilina, metiletilanilina, metilfenilanilina, dimetilmeta- 
amifenolo, ecc., e poichè il composto giallo che si forma è in 
tutti i casi identico e, può essere ottenuto anche direttamente 
col cloruro di benzile, l’autore ammette che risulti dalla so- 
stituzione di un idrogeno dell’indaco bianco col residuo 


1 Färber- Zeitung, 1910, pag. 248. 


— C H; - C, H,. La tinta gialla che offre questa combinazione 
ha dato luogo ad una interessante applicazione, dopo che si 
è scoperto che assume una tinta gialla aranciata e che questa 
diventa assai più viva quando si trasforma nel corrispon- 
dente composto di zinco. Laddove, perciò, si vogliono pro- 
durre delle corrosioni giallo aranciate su fondo d'indaco, la 
fabbrica badese consiglia di valersi del leucotrop O, che con- 
tiene i reattivi per la accennata conversione. 

I leucotrop W ed O non si applicano soltanto all'indaco, 
ma a tutti i suoi derivati ed all'intera classe delle materie 
coloranti che contengono il gruppo cromogeno CO—C=C=C0 
e perciò, al violetto ciba, al tioindaco, all'indacorubin, allo 
scarlatto tioindaco ed ai colori derivati dell'eritrene. Anche 
il bleu indantrene, che fino ad ora non si era riusciti a ri- 
durre, può essere corroso ccl leucolrop, tanto che si può af- 
fermare che, con tale prodotto, non solo riesce facilitata la 
decorazione dei tessuti tinti coll’indaco, ma viene altresì of- 
ferlo al chimico colorista il modo di applicare anche alle 
materie coloranti analoghe i ricchi mezzi di decorazione che 
resero popolari gli articoli lapis. g. 


Acque potabili 
e per gli usi industriali. 


UN'INCHIESTA SULLE ACQUE DI RIFIUTO 
DELLE INDUSTRIE. 


In più occasioni gli igienisti hanno asserito che la depu- 
razione delle acque di scolo non è reclamata soltanto dalle 
autorità per la difesa della salute pubblica, ma che in molti 
casi può essere utile alle imprese industriali per il valore 
delle sostanze che si possono estrarre dalle acque stesse. 

Sotto questo punto di vista sono perciò interessanti i ri- 
sultati ottenuti da E. Bonjean, direttore del laboratorio del 
Consiglio superiore francese d’igiene pubblica, in una inchiesta 
che ha eseguita sulle acque di scolo di alcune officine. * £ gli 
riferisce che in una cartiera, che smaltiva giornalmente 3000 mc. 
d’acqua, riscontrò gr. 257 di pasta di carta per mc., ció che 
rappresenta una perdita giornaliera di kg. 771 di carta. 

Nelle acque di uno stabilimento per la concia delle pelli 
in alluda, furono trovati kg. 5,660 di materie solide, formate 
di cascami della calce impiegata per la depilazione, solfuro di 
sodio e materie organiche. Nell’acqua residua della fabbrica- 
zione del vischicso si rinvennero kg. 4 di solfato di sodio e 
di ammonio e gr. 290 di solfuro di carbonio. In una officina 
elettrochimica: gr. 220 di sale comune, gr. 350 di solfato di 
calcio e gr. 40 di acido fenico. In una fabbrica di dinamite, 
la quantità di acido solforico libero raggiunse kg. 32,4, con- 
giunti a kg. 1,880 di acido nitrico ed a determinati istanti 
kg. 12 di carbonato di sodio. In una fonderia si riscontrarono 
80 gr. di potassa e sali di ferro (?) e in un'officina del gas 
kg. 1,813 di soda, gr. 248 di iposolfito, gr. 695 di solfocianato 
e gr. 168 di acido fenico. In una smalteria, kg. 13,830 d’acido 
solforico e kg. 126 di sesquiossido di ferro. Analogamente, 
nelle acque che servirono alla detersione dei metalli, si tro- 
varono kg. 86 acido nitrico, kg. 109 acido solforico e 77 di 
rame per mc. | 

Nelle acque delle fabbriche di zucchero furono riscon- 
trate 17 kg. di materie solide, in quelle di una pettinatura 
di lana kg. 6 di materia grassa e nei rifiuti delle latterie 
gr. 16 di ammoniaca e 79 gr. di sostanze in sospensione. 

Queste analisi, ancorchè assai sommarie, provano come 
non tutti gli industriali esercitano il voluto controllo sui prodotti 
delle loro lavorazioni e che in taluni casi si ha indubbiamente 
spreco di materie utili coll’inviare senz'altro i cascami nelle 
acque di rifiuto. Specialmente le soluzioni ricche di acidi li- 
beri potrebbero essere sfruttate meglio facendole rientrare 
nel ciclo” delle operazioni. Del pari, dovrebbe convenire di 
raccogliere la pasta di carta che l’acqua trascina e di estrarre 
la materia grassa dai bagni che servirono alla digrassatura 
della lana. 


1 Bulletin de la Societe d'Encouragement, 1910. pag. 137. 
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Vogliamo, però, notare che le opposizioni che sono sorte 
contro le ingiunzioni delle autorità sanitarie non riguardano 
le industrie, che il sig. Bonjean ha prevalentemente contem- 
plate, ma quelle che sono obbligate a smaltire acque facil- 
mente fermentescibili e fortemente colorate, dalle quali nulla 
si può ricavare senza una ingente spesa. Tali sono, ad es., le 
acque di scolo delle distillerie, delle fabbriche di colla e delle 
latterie, per le quali, secondo ripetute esperienze, si sono 
mostrati inefficaci i metodi chimici di depurazione e non è 
che laddove riesce possibile l'applicazione dei metodi biologici 
che si possono attendere risultati soddisfacenti. g. 


Prodotti chimici 


ed apparecchi relativi. 


L’ACIDO LATTICO DI FERMENTAZIONE. 


Il consumo di questo acido nelle tintorie e nelle con- 
cerie è accresciuto notevolmente, non solo perché è uno dei 
meno costosi acidi vegetali, ma anche per il fatto che altera 
assai meno le tinte e non induce sensibile alterazione nelle 
fibre vegetali e animali. 

Secondo uno studio di M. H. Gouthiére, t il fermento lat- 
tico che fornisce i migliori risultati quando si ricorre al 
processo biologico di preparazione, è quello che si ritrae 
dal choucroute. Allorchè questo è depurato coi metodi bat- 
teriologici, cioè mediante colture nella gelatina, si mostra 
assai più efficace di quello che si ritrae dal latte e dai mosti 
delle distillerie. 

Per lo sviluppo del fermento lattico occorre che il mosto 
zuccherino contenga delle materie azotate solubili. D'ordinario 
si ricorre al mais od alle patate, che si saccarificano riscaldan- 
doli entro un autoclave con acido solforico diluito, durante 
un'ora e un quarto, alla pressione di 3 atmosfere. 

La materia azotata necessaria si ottiene esaurendo meto- 
dicamente coll’acqua calda le radichette del malto, le quali 
forniscono un brodo, che è particolarmente preferito dal fer- 
mento lattico. 

Il mosto debitamente neutralizzato viene sterilizzato dopo 
l'aggiunta delle materie azotate ed inviato ai tini di fermen- 
tazione, nei quali trovasi del carbonato di calce in pezzi. Raf- 
freddato poi a 35-40° C. e diluito con acqua sterilizzata fino 
a ridurre il contenuto percentuale di zucchero al titolo voluto, 
vi si semina il fermento, aggiungendovi del mosto in piena 
fermentazione lattica, rimescolandolo mediante una corrente 
d’aria filtrata in modo da mantenerlo in viva agitazione per 
alcuni minuti. 

Dopo alcune ore s8'inizia la fermentazione lattica e lo svi- 
luppo dell’acido carbonico, proveniente dalla scomposizione 
del calcare, si fa attivissimo dopo 10 a 12 ore. 

I controlli eseguiti su 60 fermentazioni di 3000 litri di 
mosto ciascuna hanno mostrato: 


1° che il contenuto di glucosio all’inizio risulta in media 
di 109 gr. per litro (minimo 87, massimo 188); 

2° che la fermentazione si compie in 20 giorni (18 a 36); 

30 che l’acidità calcolata come acido lattico è di gr. 7,08 
per litro (3,31 a 11); 

4° che il rendimento in acido lattico corrisponde al 95 %/.. 


Allorchè la proporzione di acido lattico formata raggiunge 
10 a 11 gr. per litro, la funzione del fermento lattico è osta- 
colata e la fermentazione si rallenta. Siccome una molecola 
di glucosio C, H,z O, fornisce due molecole di acido lattico 
Cs H, Oz, il rendimento teorico di questo dovrebbe essere 
eguale al peso dello zucchero impiegato. 

Siccome il fermento lattico è in grado di convertire in 


acido lattico anche parte delle materie azotate, cosi non è 


esclusa la possibilità che la quantità sia superiore. 

I mosti ottenuti contengono l’acido lattico sotto forma di 
lattato di calcio e innanzi di essere decomposti a caldo 
coll’acido solforico, sono sottoposti alla chiarificazione. 


1 Bulletin de l'Associalion des chimistes de sucrerie et de distillerie, 
1909-1010, pag. bîb. i 


Il solfato di calcio, che si forma nel trattamento per mettere 
in libertà l'acido lattico, viene separato coi filtri a pressione 
e la soluzione che si ottiene otfre un’acidità corrispondente 
a gr. 12 a 13 di acido lattico. 

Dopo decolorazione col nero animale si procede alla con- 
centrazione sotto debole pressione, fino a raggiungere la con- 
centrazione dell’acido a 50 °/,.! g. 


Materie fertilizzanti 


SULLA PREPARAZIONE ININTERROTTA 
DEI PERFOSFATI E SULLA VUOTATURA AUTOMATICA 
DELLE CAMERE. 


Il desiderio di rendere interamente automatica la dosa- 


tura dell’acido e delle fosforiti e continuativa la loro miscela, 
per sottrarre la maestranza al lavoro penoso della pesatura 
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si raccogliesse al fondo di una camera senza alcuna interru- 
zione. l 

L'autore non ha proseguito le sue prove per giungere alla 
soluzione del problema che si era posto, ma si comprende 
che, se la uniformità nell’arrivo dell’acido può esser raggiunta 
facilmente collegando il polverizzatore con un serbatoio nel 
quale si mantiene costante il livello del liquido, non altret- 
tanto facile riesce di regolare l’arrivo in modo ognora co- 
stante della fosforite. E, se si considerano le difficoltà che si 
incontrano a conservare in buono stato le bilancie automa-. 
tiche in un ambiente inquinato di polviscolo e di vapori acidi, 
si comprende come anche i tentativi di affidare a queste la 
funzione di mantenere costanti i rapporti fra l’acido ed il 
fosfato non abbiano approdato a risultati del tutto soddis- 
facenti. a 

Come ebbimo occasione di riferire nel rapporto al VI Con- 
gresso internazionale di chimica applicata a Roma, ' partendo 
dallo stesso concetto esposto da Bakema, si è raggiunta la 
continuità del lavoro coll'applicazione delle mescolatrici' a 
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Dispositivo Mallmsten e Thorsell per la vuotatura meccanica delle camere. 


LEGGENDA. 


1. Coclea per il trasporto 
della fosforite maci- 
nata, dai molini al ma- 


3. Elevatore per alimen- 
tare la pesatrico; 
4. Misuratore dell'acido 


gazzino; solforico; 
2. Silos per la farina di 6. Tramoggia di carica- ferro; 
fosfato; mento; 


frazionata ed alle inesattezze inevitabili dell’attuale sistema 
intermittente di fabbricazione dei perfosfati, ha suggerito a 
F. W. Bakema? di far arrivare una pioggia tenuissima di 
acido solforico entro una camera e nella stessa direzione di 


spingervi mediante un ventilatore la quantità corrispondente 


di fosforite macinata, in modo che il prodotto della reazione 


! Alcuni spingono la concentrazione fino nd eliminare pressochè com- 
pletamente l'acqua, ma in questo caso si formano quantità abbondanti di 
acido dilattico e perciò la acidità del prodotto, dedotta dal saggio volu- 
metrico con una soluzione titolata di Va O H, fornisce risultati assai in- 
feriori a quelli che si hanno colla titolazione indiretta. g. 

2 Zeilschrifl fuer anger. Chemie, 1910, pag. 1398. 


6. Pesatrice del fosfato ; 
7. Mescolatrice ; 

8. Perfosfato solidificato ; 
9. Parete mobile di 


10. Meccanismo per spo- 


stare l'ammasso del 
perfosfato ; 

11. Apertura per lo svi- 
luppo dei gas che si 
sviluppano nel tratta- 
mento delle fosforiti; 


12. Ventilatore; 

18. Apparecchio per grat- 
tugiare il perfosfato; 

14. Trasportatore. 


forza centrifuga che il signor cav. A. Vertua, colla nostra 
collaborazione, ha fatto costrurre fino dal 1905 nel proprio 
stabilimento di Acqualunga e che funzionano tuttora con buon 
esito, in ispecie per ciò che riguarda le qualità fisiche del 
perfosfato. Su queste, specialmente, furono dirette le nostre 
cure, poichè il rendere ancor più accelerato il trattamento 
delle fosforiti non ha grande importanza, sapendo che per 
questo lavoro, anche coi metodi antichi, la maestranza non è 
occupata che 2 a 3 ore al giorno. 

Come osserva F. W. Bakema, l’attenzione maggiore è ora 


1 L'Industria, 1906, pag. 002. 


diretta alla vuotatura meccanica delle camere, nelle quali il 
perfosfato si è rappreso. Su alcune delle più importanti dispo- 
sizioni proposte per questo scopo, ci siamo già intrattenuti 
in una relazione presentata alla Società Chimica di Milano 
nel 1908, ! ed ora crediamo utile di riprodurre la descrizione 
dell'apparecchio ideato da Mallmsten e Thorsell (Aktiebolaget 
Svenska Konstgodnings och Svafvelsyre Fabrikerna, Malmö), 
che, secondo F. W. Bakema, funziona da due anni in modo 
soddisfacente sotto ogni aspetto. Come appare chiaramente 
dall’unita figura, tutto llammasso del perfosfato che si trova 
nella camera, viene spinto contro l'apparecchio che lo deve 
grattugiare, col mezzo di viti continue mosse meccanicamente, 
che agiscono sulla parete verticale mobile posteriore della 
camera. 

Contrariamente a quanto potevasi supporre, lo sforzo ne- 
cessario per ottenere lo spostamento progressivo del perfo- 
sfato non è considerevole, poichè vuolsi che nell'impianto 
eseguito si limiti a 3 HP. 

La costruzione delle camere non esige alcuna modifica- 
zione se non in ciò che devono essere alquanto coniche e aperte 
verso il lato in cui opera la raschiatrice del perfosfato, per 
facilitare lo spostamento di questo, che è attidato a 4 viti, 
disposte entro una guaina ripiena d’olio lubrificante. La 
polverizzazione avviene col mezzo di due o tre coltelli oriz- 
zontali, fissati a due catene continue e che fanno cadere il 
prodotto sul trasportatore che trovasi in basso. 

Gli inventori ritengono che il loro apparecchio soddisfi 
alle seguenti condizioni: 


1° Non agglomera il perfosfato; 

2° La vuotatura è interamente meccanica e si rende 
sutticiente l’assistenza di un operaio; 

3 Gli organi meccanici si trovano all’esterno durante 
il riempimento delle camere; 

4° La disposizione è assai semplice e facilmente ac- 
cessibile; | 

5° La solubilità del superfosfato non è influenzata ed 
è esclusa la possibilità che avvenga la retrogradazione; ° 

6° Alle camere già esistenti si può applicare il nuovo 
sistema con lievi modificazioni; 

= TO Le spese di riparazione sono minime e si limitano 

a circa L. 1,25 ogni 1090 tonn. di perfosfato. 


Ancorché gli autori non abbiano fornita alcuna indica- 
zione sulle dimensioni del loro apparecchio e sul suo costo, 
è evidente che per il numero e la grandezza degli organi di 
cui è composto deve importare una spesa sensibilmente su- 
periore a quella del maggior numero dei processi su cui abbiamo 
già riferito e perciò non crediamo che l’apparecchio descritto 


rappresenti la soluzione desiderata dai nostri fabbricanti. 
g. 


Notizie. 


CONCORSI. 


Direttori delle RR. Scuole industriali di Aquila, 
Cosenza e Reggio Calabria, e delle RR. Scuole di arti 
e mestieri di Napoli (Sant’ Antonio a Tarsia) e Treia. — 
Sono aperti in Roma, presso il Ministero di agricoltura, in- 
dustria e commercio i seguenti concorsi per titoli: 


1° per la nomina del direttore della R. Scuola industriale 
ed annesse officine di Aquila, con l’obbligo dell’insegnamento 
della tecnologia e del disegno tecnico, con lo stipendio annuo 
di L. 5000; 

2° per la nomina del direttore della R. Scuola indu- 
striale di Cosenza, con l’obbligo dell’insegnamento degli ele- 
. menti di fisica, chimica, meccanica generale ed elettrotecnica, 


1 L'Industria, 1908, pag. 896 e 611. 

* Bakema ha riferito che alcuni tabbricanti credono di avere osservato 
una maggiore disposizione alla retrogradazione del perfosfato ottenuto in 
alcuni dei precedenti impianti per la vuotatura meccanica delle camere, 
ma è assai probabile che siffatto inconveniente abbia avuto origine da 
inesatta dosatura dell'acido solforico, o dalla imperfetta macinazione della 
fostorite. g. 
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con lo stipendio annuo di L. 5000; e con leventuale dire- 
zione delle officine annesse; 

3° per la nomina di direttore della R. Scuola industriale 
di Reggio Calabria, ed annesse officine, con l’obbligo dell’in- 
segnamento della tecnologia e del disegno tecnico, con lo 
stipendio annuo di L. 5000; 

4° per la nomina del direttore della R. Scuola d'arti e 
mestieri Sant'Antonio a Tarsia di Napoli, ed annesse officine, 
con l’obbligo dell'insegnamento della tecnologia e della ma- 
tematica, con lo stipendio annuo di L. 4000; 

5° per la nomina del direttore della R. Scuola d'arti 
e mestieri ed annessa officine di Treia (Macerata) con l’ob- 
bligo dell’insegnamento della meccanica, della tecnologia e 
del disegno tecnico, con lo stipendio annuo di L. 4000. 


Le domande di ammissione ai concorsi, corredate dal 
diploma d’Ingegnere e dagli altri documenti d’uso, dovranno 
pervenire al Ministero di agricoltura, industria e commercio 
(Ispettorato generale dell’insegnamento agrario, industriale 
e commerciale) non più tardi del 3 ottobre 1910. 


Nuove Ditte industriali. 


Gallarate. — “ Società in accomandita per azioni Ae- 
reoplano Gigli ,,. Con sede in Gallarate si è costituita questa 
Società per la durata di anni 10 prorogabili, all'intento di 
favorire la costruzione e la fabbrica di veicoli sistema Gigli. 
Capitale illimitato. Azioni in L. 10. Socio accomandatario 
responsabile signor Giglio Gigli da Faenza; sindacato: Pa- 
ganelli Francesco, Guenzani Ettore industriale e Paganelli 
Pompeo sindaci supplenti; avv. Lino Taglioretti e procura- 
tore rag. Nino Talamone. 


Privative Industriali 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella seconda quindicina di agosto 1909. 


(IL primo numero indica il giorno del rilascio dell'attestato; il secondo, fraztu- 
nario, il numero del Registro altestati (volume e foglio); il terzo il numero 
del Registro Generale. Il gruppo dei tre numeri, dopo il titolo dell’inven- 
zione o scoperta, la data del deposito della domanda; l'ultimo numero la 
durata in anni della privativa). 


Arte mineraria, e produzione di metalli e di metalloidi. 


24, 291/58, 98515. Baum Max, a Hanau a/M. (Germania) “ Processo per 
la platinatura di metalli volgari difficilmente fusibili come ferro, nichelio. 
cobalto o delle rispettive leghe , 22-10-1908, 6. 


A è 
Lavorazione dei metalli, del legno e delle pletre. 


16, 290/238, 97068. Bartmann Ludwig e Goldstein Richard, a Berlino l 
“ Utensili per la filettatura di precisione su bulloni, tubi e simili , 167- 
1908, 15. ì 

23, 291/45, 97648, Fabrik Metall Industrie Winter & Adler Aktien Ge- 
sellschatt, a Vienna “ Modo di fissare le cambrette ud U per cusse , 
31-8-1908, 1. 

19, 291/14, 97207. Frank Salomon, a Frankfurt a/M. (Germania) * Pro- 
cédé et dispositifs pour la fabrication de tubes et corps creux de tous 
profils , 20-7-1908, 6. 

16, 290234, 96866. Kjellberg Oscar, a Göteborg (Svezia) “ Procédé pour 
sonder électriquement les métaux et dispositif à cet effet ,. (Rivendica- 
zione di priorità dal 29 giugno 1907). 25-6-1908, 15. 

21, 291/36, 97535. KUdderitsch Hans Heinrich Blumér, a Buchs, presso 
Saint Gallen (Svizzera) “ Sistema di congiunzione angolare per casse da 
trasporto . 26-8-1908, 1. 

30, 291/106, 97277. Lespagnol Albert, a Bois Colombés, Seine (Francia) 
“ Nouveau dispositif de pression, eu marche des fils de sciage des pierres. 
marbres, granits, minerais, etc., etc. ,. (Rivendicazione di priorità dal 
9 agosto 1907). 8-8-1908, 6. 

N, 291/88, 95329. Maschinenfabrik Weingarten vorm. Ilch Schatz Aktien 
Gesellschaft, a Weingarten, Wurtemberg “ Dispositif de cisailles pour 
fers profilés „. (Rivendicazione di priorità dal 5 giugno 1908). 3-10-1905, 1. 

18, 291.6, 97280. Techn Holzbearbeitungstabrik A. Bondi & C., a Vienna 
“ Procédé de fabrication de récipients en bois „ 10-8-1908, 6. 

20, 291.21, 100086, Vernet Arthur, a Digione (Francia) “ Cisaille à angle 
de coupe variable ,. (Prolungamento della privativa 80596). 12-1-1909, 12. 

20, 291/22, 160059. Lo stesso “ Poinconneuse á poinçons et á motrices 
multiples ,. (Prolungamento della privativa 80597). 12-1-1909, 12. 
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Generatori di vapore, macchine diverse ed organi delle macchine. 


31, 291/112, 100499. Bcudreaux Louis e Verdet Louis, a Parigi “ Perfec- 
tionnements aux moteurs á explosions è pistons différentiels ,. (Prolun- 
gamento della privativa 81014). 27-1-1900, 1. i 

20, 29123, 100096. Brown Hoisting Machinery Company, a Cleveland, 
Ohio (S. U. A.) * Perfectionnements aux augets élevateurs et extracteurs ,. 
(Prolungamento della privativa 67102). 13-1-1909, 4. 

25, 291/61, 100130. Brunner € Bihring Z. m. b. H., a Mannheim (Ger- 
mania) “ Disposizione per separare liquidi dai gas o vapori mediante ba- 
stoni vuoti disposti trasversalmente alla direzione della corrente ,. (l’ro- 
lungamento della privativa 87003). 18-1-1909, 1. 

25, 291,641, 100270. Bühler Fratelli (Ditta‘, a Uzwil (Svizzera) “ Plan- 
sichter è mouvement circulaire horizontal ,. (Prolungamento della priva- 
tiva 66911). 11-1-1909, 9. 

20, 291/28, 100129. Centralstelle für Wissenschattlisch technische Un- 
tersuchungen Gesellschatt mit beschränkter Haftung, a Neubabelsberg 
(Germania) * Perfezionamenti ai cuscinetti a palle ,. (Prolungamento della 
privativa 87212). 16-1-1909, 1. 

20, 29129, 100121. Lo stesso * Cuscinetti a palle ,. (Prolungamento della 
privativa 87213). 16-1-1909, 1. 

25, 291/78, 100451. Georges Jacques e Pormoy Emile Auguste, a Algeri 
(Algeria) * Broyeur detarteur á ressorts pour tubes d'eau de chaudiéres 
de tous systémes ,. (Prolungamento della privativa 82604). 10-2-1909, 12. 

18, 291,7, 97431. Haag James John, a Sant'Antonio, Texas (S. U. d'A.) 
“ Madrevite con arrest) di sicurezza , 20-8-1908, 15. 

19, 291.13, 97029, Humphrey Herbert Alfred, a Westminster (Londra) 
“ Perfectionnements apportés aux procédés et appareils paur l'élévation 
ou refoulement des liquides ,. (Rivendicaz. di prioritá dal 25 agosto 1107). 
14-7-1908, 15. 


s 


PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


~ CESSIONE DI PRIVATIVA INDUSTRIALE ~ 
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La American Universal Mill Company a New-York (Stati 
Uniti d’America), titolare della Privativa industriale italiana 
N. 64518, per: “ Procédé et laminoir pour laminer des 
fers profilés avec @mes et ailes y, desidera entrare in re- 
lazione con industriali per la cessione della sua privativa o 
per accordare licenze di applicazione. 


Per informazioni e trattative, rivolgersi all'Ufficio Interna- 
zionale per Brevetti d'invenzione C. A. ROSSI & Co. - Roma, Via di 
Capo le Case N. 18. 


AGLI INDUSTRIALI 


Privativa Industriale: 31 dicembre 1905, Reg. Att., Vol. 215, 
N. 12%, per: “ Perfezionamenti nelle pompe d'aria ad 
azione diretta „, del signor William Weir, a Cathcart (Scozia). 
L'inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, op- 
pure a concedere licenze di applicazione a condizioni favorevoli. 


Per schiarimenti e trattative rivolgersi a RUDOLF 
MOSSE - Berlin S. W.-sub I. N. 14579. (Bwg. 2171) 


Brevetto italiano per focolare da caldaie. 


Questo sistema, il quale ha in Inghilterra degli utili 
larghissimi ed assicura una rilevantissima economia nel con- 
sumo di combustibile, permette di bruciare completamente 
il carbone, mantenendo il massimo rendimento nella produ- 
zione del vapore. I danni del fumo sono assolutamente esclusi. 

Il proprietario del brevetto italiano desidera trattare per 
la vendita dei suoi diritti. 

Rivolgersi per trattative a J. & N. P. Hill, Ordnance 
Works, SHEFFIELD (Inghilterra). 


CESSIONE DI PRIVATIVA INDUSTRIALE © 


Cote —__ 


La American Universal Mill Company a New York (Stati 
Uniti d'America), titolare della Privativa industriale italiana 
N 64472, per: “ Perfectionnements aux laminoirs y, desi- 
dera entrare in relazione con industriali per la cessione della 
sua Privativa o per accordare licenze di applicazione. 

Per informazioni e trattative rivolgersi all'Ufficio Interna- 
zionale per Brevetti d'Invenzione C. A. ROSSI € Co. - Roma, Via di 
Capo le Case N. 18. 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


CESSIONE DI PRIVATIVA INDUSTRIALE 


La ACETYLENE LAMP COMPANY, di New-York (Stati 
Uniti d’America) titolare della Privativa industriale N. 76809, 
per: “ Lampe à acétylène ,, desidera entrare in relazione 
con industriali per la cessione della sua privativa o per ac- 
cordare licenze di fabbricazione. 

Per informazioni e trattative rivolgersi all'Ufficio iater- 
nazionale per brevetti d'invenzione -.C. A. ROSSI € C. - ROMA, 
via di Capo le Case, 18. 


Cessione di Privativa Industriale o Brevetto d’invenzione 

Il signor Jens Theodor S. SCHOUBOE a Rungsted-Lade- 
gaard, Rungsted (Danimarca), concessionario in italla. del- 
Attestato di Privativa Industriale o Brevetto d’iuvenzione 
rilasciatole dal Ministero di Agricoltura, Industria e Com- 
mercio del Regno il 9 dicembre 1902, Vol. 161, N. 96 (Nu- 
mero Generale 64918) per una sua invenzione avente per 
titolo: 4 Nouvelle disposition pour les armes à recul avec 
culasse oscillante », offre in vendita tale sua invenzione 
privilegiata o la concessione di licenza di esercizio in Italia 
della stessa. . | 


Rivolgersi per schiarimenti e trattative all’Ufficio speciale 


Internazionale per la tutela della proprietà industriale, ing. GAETANO 


CAPUCCIO, Piazza Solferino N. 8, Torino. 


Cessione di Privativa Industriale o Brevetto d'invenzione 

La Société DES ETABLISSEMENTS FOUCHER, a Parigi, 
concessionaria in italia di un Attestato di Privativa Indu- 
striale rilasciatole dal Ministero di Agricoltura, Industria e 
Commercio del Regno il giorno 13 marzo 1909, Vol. 282, N. 27 
(Generale 97016) per un'invenzione avente per titolo: “ Per- 
fectionnements apportés aux machines à fondre et finer 
les caractères typographiques ,, offre in vendita tale sua 
invenzione privilegiata o la concessione di licenze di eser- 


‘cizio in Italia della stessa. 


Rivolgersi per schiarimenti e trattative all'Ufficio interna- 
zionale per la tutela della proprietà industriale Ing. GAETANO CA- 
PUCCIO, Piazza Solferino N. 8, Torino. 


Technikum fiir Textilindustrie 
REUTLINGEN (Wurttemberg) 


Primo lIstiluto tecnolojico per: 


.FILATURA (cotone e cascami), TESSITURA (cotone, lino, 


lana con operazioni preparatorie), MAGLIERIA (tutti i 
sistemi di macchine), CAMPIONATURA, CHIMICA 
TESSILE, SBIANCA, TINTORIA, APPARECCHIA- 
TURA ed insegnamento meccanico generale, 
collegato con un laboratorio tecnologico e chi- 
mico. 

Sotto il patronato del Ministero dell'Industria e Commercio del Wirttemberg 

| -___  FONDATO NEL 1855 ====== => - 


Frequenza media: 200 giorni di scuola. 
Le macchine funzionano regolarmente 10 ore al giorno. 
Il prossimo corso comincerà per tutti i riparti il 4 ottobre 1910. 


Prospetti gratis. 
Per informazioni rivolgersi al Direllore : Professor Johannsen. 


Ingegnere elettrotecnico 


energico, intelligente, ca- 
pace «direzione grande 


officina, provetto nella lavorazione tn serie, cercasi da . 
importante stabilimento di costruzione. Buona ret E 


DI 


zione. — Scrivere 113 presso il giornale L'industria 


Tipografia degli Operai (Soc. coop.), via Spartaco, 6 (viale P. Romana. 


` 
g 


A 


e 


SOA XXIV, N. 88. 


MILANO, 18 SETTEMBRE 1910. 


L'INDUSTRIA 


RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 


Premiata eon Medaglia d'argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


Parte Economica 


-e —--—- -- — — — _—_—— —. 


LE FABBRICHE DI CERAMICHE DI CIVITA CASTELLANA 
SECONDO L'INCHIESTA GOVERNATIVA. ' 


Nel bollettino del Ministero di Agricoltura, Industria e 
Commercio è apparsa recentemente la relazione, che il pro- 
fessore A. De Simone ha diretta a S. E. il Ministro, sullo stato 
attuale dell’industria ceramica di Civita Castellana e sui mezzi 
occorrenti por assicurarne l’esistenza coll’impianto di una 
scuola di disegno e plastica per gli operai di quelle officine. 

In un cenno geologico sui terreni adiacenti, il relatore 
atferma che tra le formazioni terziarie più estese vi sono di- 
verse argille plastiche — da quelle grigie e gialle, ricche di 
ossido di ferro, al caolino puro (?), ed alle argille refrattarie — 
che egli si propone di analizzare e di esperimentare a suo 
agio e in ore opportune, ma che fin d’ora ritiene suscettibili 
di vaste applicazioni. Discorreudo delle origini storiche del- 
l’arte figulina della Falena Etrusca, che risale al sesto se- 
colo fino al primo avanti Cristo, ricorda che nello statuto 
municipale del 1556 figuravano i vascellari, i quali seppero 
sempre emulare l’arte greca e sugli altri popoli dell'Etruria 
ebbero più fine e squisito il gusto artistico, svegliata e fer- 
vida l’intelligenza. Esposte le vicende che nello scorso secolo 
condussero alla completa rovina di quelle fabbriche, riferisce 
che le esistenti, più anziane, contano meno di un decennio 
di vita e che quasi tutte si dedicano alla produzione delle 
stoviglie d’uso famigliare correnti, cioè alla terraglia dolce 
ricoperta con vetrina piombifera, che per essere candida esige 
l’impiego di argille prive di ferro. A differenza degli antichi 
fabbricanti che si valevano di materiali del luogo, gli at- 
tuali importano grande parte delle materie prime da lontane 
regioni. 

Il prof. De Simone si fa eco del disagio economico in 
cui quelle fabbriche si trovano e non esita ad attribuirlo alla 
concorrenza delle officine consimili d’Italia e dell’estero, con- 
correnza che avrebbe origine nel fatto che i prodotti di 
Civita Castellana sono assai fragili e con vernici che presen- 
tano troppo facilmente incrinature. Soggiunge che, se non 
si modificano alcuni fattori tecnici essenziali e se non giunge 
provvida una mano soccorrevole, le fabbriche dovranno fatal- 
mente perire, come già avvenne di quelle dei predecessori. 

Il nuovo orientamento che dovrebbe far risorgere a nuova 
vita l’industria ceramica di quel paese, consisterebbe nel ri- 
mettere in attività, secondo il relatore, i processi di fabbri- 
cazione degli artisti che si resero celebri nel principio del 
secolo passato, i quali non ricorrevano che alle terre locali, 
sia per la maiolica, come per la terraglia e la porcellana. 
Siccome prende a considerare la composizione della terraglia 
forte inglese, si è indotti a ritenere che per migliorare le 
proprietà di quella dolce, si debbano rivolgere gli sforzi per 
giungere ad un altro prodotto; ma, se tale è l’intento, è le- 
cito chiedersi se con ciò sarà rimossa la concorrenza e se le con- 
dizioni per l’assetto di questa industria potranno essere real- 
mente migliorate, sapendo che la terraglia forte si produce 
già largamente in Italia e come tutte le lavorazioni che esi- 
gono un notevole consumo di combustibile, anche questa si 


1 Relazioni e studi scientifici e tecnici, anno IX, Vol. I, Serie C, N. 1, 
aprile 1910, 


trova in condizioni di inferiorità rispetto all’estero. Appare 
quindi evidente che la trasformazione invocata non potrebbe 
senz'altro rimediare al disagio attuale quando si trattasse di 
produrre gli stessi articoli di cui il nostro mercato abbonda. ' 

Il relatore fa però assegnamento particolare sull’utilizza- 
zione dei materiali che si troverebbero abbondanti nel sotto- 
suolo di quella regione e che ora sono trascurati. ? Egli pro- 
mette di fare l’analisi chimica delle argille e delle sabbie che 
ha raccolte e di rintracciare i perduti processi antichi per la 
utilizzazione di questi materiali. Per meglio concretare il suo 
dire sulla necessità di modificare gli impasti attuali, discute 
la proporzione degli elementi di cui sono formate le materie 
prime ora impiegate e pone a confronto le paste ceramiche 
usuali colla terraglla inglese per mostrare le sostanziali dif- 
ferenze che presentano. 

Sgraziatamente le notizie che egli pubblica sulla natura 
delle materie prime sono affatto inattendibili e possiamo qua- 
lificarle sbalorditive, tanto da farci credere che siano state 
fornite da persona che ha voluto farsi giuoco della incompe- 
tenza del relatore, non solo per l’inesatta terminologia che 
ricorda quella degli empirici del medio evo, ma anche per i 
grossolani errori di fatto. che non potrebbero trovare giusti- ' 
ticazione se non da chi è affatto digiuno di questo ramo della 
tecnologia chimica. Basterà il dire che l’autore mette a fascio 
l’argilla d’Olanda, che è priva di calcare, con quella di Vi- 
cenza che ne è ricca, e considera la magnesite di Grecia com- 
posta di 30 °/, di allumina, 40 °/, di silice e 30 °/ di calcari 
e alcali, mentre è risaputo che è formata di 95-98 °/, di car- 
bonato «li magnesio. * Da ció si può arguire quale valore ab- - 
biano quelle elucubrazioni, eseguite per conto del Ministero! 
Le meraviglie dei tecnici per siffatta pubblicazione non sono’ 
meno grandi per ciò che riguarda i difetti che il relatore ri- 
scontra nei sistemi di cottura e per le pretese migliorie che © 
egli vorrebbe introdurre nelle fornaci per raggiungere una 
più perfetta utilizzazione del calore, poichè, senza procedere 
all’analisi dei gas combusti, afferma che i focolai difettano di 
alimentazione di ossigeno e che occorre ingrandire i fori per 
il passaggio delle fiamme, per obbligarle a percorrere le pa- 
reti, affinchè da queste possa irradiarsi il calore verso l'in- 
terno del forno. 

Se si riflette che coloro che si occupano della costruzione 
dei forni, con profonda conoscenza della termotecnica, sono 
obbligati ad attraversare una lunga fase di sperimentazione, 
anche valendosi di tutti i mezzi moderni di controllo, .in- 
nanzi di giungere al regime voluto, si comprende come siano 
da considerarsi empirici e cervellottici i provvedimenti pro- 
posti. i 

Ma nella mente del relatore il rimedio principale per 
combattere i difetti della terraglia dolce e il disagio econo- - 
mico in cui si trova l’industria di Civita Castellana, sarebbe 
l'istituzione di una scuola di disegno, di pittura e plastica 


1 Le fabbriche di Livorno, Pisa o Mondovi che producono la terraglia 
dolce e che acquistano le argille plastiche necessarie all'estero, nonchè 
il combustibile occorrente alla cottura, non si trovano in condizioni mi- 
gliori dei fabbricanti di Civita Castellana, ma non si illudono di sottrarsi 
alla concorrenza diventando fabbricanti di terraglia forte. g. 

? Non siamo disposti a credere che i fabbricanti di Civita Castellana 
acquistino a L. 55 alla tonn. le argille forastiere, se nei campi vicini si 
trovano terre analoghe. I materiali impiegati anticamente esigevano l’ap- 
plicazione di vetrine opache assai costose, ghe nessuno pensa di far ri- 
vivere. g. 

3 Fra gli meni insegnamenti del prof. De Simone figura la sostituzione 
del litargirio col carbonato di piombo e l'aggiunta di ossido di stagno 
alle vetrine, per aunentare inutilmente il costo di fabbricazione. g. 
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applicate alla ceramica, affinchè gli operai sappiano disegnare, 
modellare, comporrei loro colori, dipingere gli oggetti, crearsi 
dei modelli propri, ecc. Gli insegnamenti ritenuti indispensa- 
bili per questa vasta coltura sarebbero la chimica delle ma- 
terie prime, dei reagenti, dei colori, degli smalti e vernici, e 
la fisica applicata, per ciò che riguarda fornaci, fornelli fu- 
sori, fusibilità dei minerali, potere calorifico dei combustibili, 
s'intende congiunti ad un corso di geometria e disegno geo- 
metrico, ornamentale, a mano libera, colle nozioni di archi- 
tettura, scultura e pittura, nonchè cogli esercizi del tornio e 
colle esperienze pratiche di ceramica. 

Se poi si giudica dei mezzi chiesti per l’impianto della 
scuola (L. 14.000) e del fabbisogno annuale, minutamente pre- 
ventivato, per il suo mantenimento (L. 9200), si vede che la 
proposta è modellata cogli stessi criteri che prevalsero fino 
ad ora per simili istituzioni, ' riuscite in gran parte infrut- 
tuose per la esiguità dei mezzi disponibili e per l’impossibi- 
lità di improvvisare insegnanti che abbiano la necessaria pre- 
parazione pratica. 

Noi non vorremmo perciò che il Governo, dopo l’interesse 
che ha mostrato per l’industria ceramica di Civita Castellana, 
fosse tratto in errore nelle sue decisioni dagli apprezzamenti 
che il prof. De Simone ha esposti nella sua relazione e lo 
esortiamo a voler innanzitutto provvedere il Paese di un 
istituto nel quale gli ingegueri ed i chimici che hanno già 
acquisita una larga coltura scientifica, abbiano modo di 
istruirsi in questo importante ramo d’industria, convinti 
che la buona volontà della maestranza si frustra se chi è chia- 
mato a difigerla non sa imprimerle un indirizzo illuminato. 
D'altra parte sarebbe vano fare assegnamento soltanto sugli 
operai che hanvo frequentata la scuola per due anni, senza 
la necessaria preparazione scientifica, per risolvere gli intri- 
cati problemi della tecnica moderna e per uscire vittoriosi 
dalla lotta colle fabbriche estere. 

Poichè il Governo non può sopprimere la concorrenza e 
rimuovere le condizioni di inferiorità in cui l'industria cera- 
mica si svolge a Civita Castellana, in ispecie per la provvista 
delle argille e del combustibile, noi crediamo che delle pro- 
poste del relatore non si possa accogliere che quella di ag- 
gregare alle scuole elementari di quella città un curso di di- 
segno e di plastica, nella speranza di avviare gradatamente 
i giovani alla fabbricazione di oggetti artistici, pei quali è 
da sperarsi che il pubblico mostri in avvenire maggiore pre- 
dilezione. GIUSEPPE GIANOLI. 


Parte Tecnica 


Macchine idrauliche. 


TRASFORMAZIONE DEGLI ACQUEDOTTI MUNICIPALI 
DI SAINT-CLAIR E DI GRAND CAMP A LIONE. 


(Vedi tavola a pag. 600-601). 


L'aumentata richiesta d’acqua della città di Lione co- 
strinse l’Amministrazione degli Acquedotti Municipali ad in- 
grandire il piano d’estensione di 38 pozzi della capacità to- 
tale di 50.000 me. in 24 ore. 

Onde soddisfare alle esigenze più urgenti, venne bandito 
pel momento un concorso per la trasformazione degli Acque- 
dotti esistenti ed in parte in disuso di Saint-Clair e Grand 
Camp. 

Quale forza motrice venne presa in considerazione solo 
l'elettricità, la fornitura della quale fu ottenuta dalla “ So- 
ciété Grenobloise de Force et Lumière , a prezzi relativa- 
mente bassi. 

Per ambo gli Acquedotti vennero quindi provvedute pompe 


! Il Direttore della Scuola che, second» il programma, dovrebbe inse- 
gnare la tooria e la pratica dell'arto ceramica, la scienza dei colori, la 
chimica e la fisica applicata, avrebbe lo stipendio di L. 2500 ed al capo 
tecnico sarebbero assegnate L. 720. Con questo trattamento si può arguire 
entro qualo cerchia di professionisti sarebbe reclutato il personale. 
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centrifughe ad alta pressione azionate direttamente da mo- 
tori elettrici. 

La “ Société d'applications Industrielles , dichiarata ag- 
giudicataria nel concorso, affidò l’esecuzione delle pompe alla 
ditta Fratelli Sulzer di Winterthur e quella della parte elet- 
trica alla “ Société d'Electricité Alioth , di Lione. 

Questi impianti benché riguardanti solo una parte del 
piano d'estensione progettato, constano già fin d'ora di 3200 HP 
effettivi, e presentano speciale interesse. 

Essi devono il loro sviluppo alle efficaci iniziative del 
Sindaco di Lione signor Herriot, il quale, in unione al suo 


ingegnere civile in capo signor Auric, si è risolto di munire 
la città di un impianto completamente moderno. 


IMPIANTO DI GRAND Camp. — L'impiego delle pompe cen- 
trifughe in questo caso permetteva un facile collocamento, 
senza variazioni nelle opere murarie né interruzioni nell’eser- 
cizio dell'impianto delle pompe a vapore, il quale doveva poi 
rimanere di riserva. 

Come rappresentato nelle fig. I-4, le 4 pompe centrifughe 
Sulzer sono collocate fra le 5 pompe a vapore e collegate a 
quest'ultime da raccordi prementi, onde permettere alla tu- 
beria premente di essere alimentata o dalle pompe a stan- 
tuffo oppure dalle centrifughe, secondo volontà. Anche il 
canale affluente è stato utilizzato senz'altro. 

Ciascuna pompa fornisce ad una prevalenza manometrica 
di 58 metri, funzionando alla velocità di 970 giri al minuto, 
360 litri d’acqua al secondo. La forza richiesta misurata al- 
albero dovrebbe essere di 354 HP eff. corrispondenti ad un 
rendimento del 76 %,. 

La corrente originaria della teusione di 10.000 volt viene 
trasformata, in una apposita stazione annessa all’officina, 
mediante 2 trasformatori Alioth da 2500 KVA. a 3500 volt. 

Il quadro di distribuzione si trova collocato nella sala / 
delle pompe e può essere facilmente sorvegliato da ogni 
parte della sala stessa. 

Il trasporto di corrente ai singoli motori di comando 
viene elfettuato mediante cavi armati e separati fra di loro. 
I controller sono collocati immediatamente accanto ai motori. 

I motori elettrici sono del tipo asincrono per corrente 
trifase ed a bobine ventilate, con indotto avvolto e per 3500 V., 
e sono accoppiati direttamente alle pompe mediante giunto 
elastico. Ogni motore sviluppa, a 970 giri al minuto, la forza 
di 400 HP effettivi. (Continua). 


Motori a combustione interna. 


L'INVERSIONE DI MARCIA 
DEI MOTORI A COMBUSTIONE INTERNA 
PER L’ING. VALENTIN, 4‘ 
` (Continuazione, vedi L'Industria, 1910, pag. 875). 


Adriano Jeanmaire ottiene lo spostamento angolare della 
ruota dentata che muove l’albero a camme, rispetto all'albero 
stesso, in modo diverso. 

E cioé la ruota dentata è montata sull'albero a go- 
mito a (fig. 7 e 8), si impegna con una seconda ruota den- 
tata c folle su di una bussola d, la quale invece è calettata 
sull’albero a camme e, e porta lateralmente una terza ruota 
dentata /, ingranante a sua volta con una ruota dentata sa- 
tellite y. Quest'ultima è fissa sul proprio asse h, che può 
girare in un piccolo supporto praticato nel corpo della ruota c. 
Sull’albero a camme è inoltre montato un manicotto q, che 
può essere spostato assialmente sulla linguetta r, e che porta 
una scanalatura cilindrica p in cui si impegna uno dei bracci 
della leva ad angolo o. Questa leva è imperniata in un sup- 
porto n fuso assieme alla ruota c; l’altro suo braccio m, per 
mezzo di una bielletta Z e del braccio k (fig. 7) può far gi- 
rare nel suo supporto il perno h che porta la ruota satel- 
lite g. In una seconda scanalatura ¿ del manicotto q si im- 
pegna una leva a forchetta u girevole sul pernio v e coman- 
data dall’estremo opposto æ per mezzo di un sistema di 


1 Die Gasmotorentechnik, 1910, pag. 45. 
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tiranti. Il funzionamento di questo meccanismo è facilmente 
spiegabile: 

Azionando il sistema di tiranti che finisce ad x, si fa 
girare la leva u attorno a v spostando così il manicotto q 
lungo l’albero e. Tale movimento provoca uno spostamento 
della leva ad angolo o e quindi, per intermediario del braccio m, 
della biella 2 e dell’altro braccio X, produce uno spostamento 
angolare della ruota g sul proprio asse. La rotazione della 
ruota g produce una corrispondente rotazione della ruota f 
e quindi un corrispondente spostamento dell’albero a camme e 
rispetto all'albero a gomito a. 

Con una parziale modificazione, e per mezzo di un con- 
veniente strozzamento della miscela esplosiva, tale dispositivo 
può anche servire per regolare la velocità della macchina, 
oppure per frenare il veicolo per mezzo del motore, facendo 
agire questo come compressore, 

Meno semplice dei dispositivi finora descritti è quello 
brevettato da Federico Wegener, nel quale la rotazione del- 
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Fig. 8. 


Fig. 7 e 8. Dispositivo d’inversione di marcia Jeanmaire. 


l'albero a camme è ottenuta per mezzo di un complesso si- 
stema di ruote dentate coniche. l 

Dall'albero a gomito c (fig. 9) il moto viene trasmesso 
all'albero a camme b per mezzo di un terzo albero diviso in 
due parti a, u. Sull’albero a è folle una ruota conica h mu- 
nita di denti da innesto f; essa ingrana con la ruota è? la 
quale, a sua volta, si impegna con la ruota g calettata sul- 
Valbero 4 e munita essa pure di denti da innesto e. Fra le 
due ruote h e g trovasi calettato a linguetta sull’albero a e 
quindi spostabile assialmente, un manicotto d, che porta sulle 
due faccie dei denti e che quindi, a mezzo della leva 0, può 
essere portato ad impegnarsi tanto con i denti e della ruota g 
quanto con i denti / della h. I due sistemi di denti del ma- 
nicotto sono spostati angolarmente, l’uno rispetto all’altro, 
in modo corrispondente alla rotazione dell'albero a camme 
che si vuole ottenere. 

Dall’albero c prende movimento anche un albero ausi- 


liario k, sul quale può spostarsi assialmente una coppia di . 


ruote coniche di frizione m, l; lo spostamento è ottenuto per 
mezzo di una leva a gobbe r imperniata in q e comandata 
dai rulli ¿ portati da un’asta s, l’estremità della quale è azio- 
nata da una leva p montata sullo stesso asse della leva o. 
Le due ruote di frizione ¿, m, comandano alternativamente 
una terza ruota n solidale con la ruota dentata i. 

Per l'inversione di marcia si sposta la leva o portandola 
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nella posizione o”, con che il manicotto d è portato ad im- 
pegnarsi con i denti f della ruota hk. Contemporaneamente la 
leva p passa nella posizione p’ e sposta lasta s che, per 
mezzo dei rulli / e della leva 7, spinge il pignone m contro n: 
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Fig. 9. Moccanismo d'inyersione di marcia Wegener. 


in tal modo viene messa in moto la ruota ¿e per essa anche 
la ruota A. Il senso della rotazione così impartita alla ruota h 
è quello stesso della rotazione di d, però il rapporto di tras- 
missione è scelto in modo che A corra un po’ meno di d; così 


Fig. 10. Dispositivo d'inversione di marcia Max Kern e 
Ludwig Woerns jun. 


l'innesto dei denti di d con quelli f della h può avvenire 
senza urto. Al momento dell’innesto stesso il ruotismo ausi- 
liario a frizione viene disimpegnato — il che è ottenuto ap- 
punto per mezzo della forma speciale della leva r — e il 
movimento dell’albero u è trasmesso dal sistema Jų 1, y. Lo 
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spostamento augolare dell'albero d rispetto a c è ottenuto 

solo con la diversa orientazione dei denti del manicotto d. 
Ancora più complesso è il meccanismo ideato da Maw 

Kern e Ludwig Woerns jun. e rappresentato dalle fig. 10-13, 
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Fig. 11. Particolare del dispositivo fig. 10. 


Con questo dispositivo, non ha luogo una vera e propria ro- 
tazione dell'albero a camme rispetto all'albero a gomito, ma 
piuttosto si utilizza una distribuzione a coulisse o glifo. 

Nella fig. 10 è contrassegnato con 3 l’albero a gomito di 
un motore ad un cilndro e con 5 il collo d’oca. L'albero 5 
porta una ruota dentata 7 che ingrana con una seconda ruota 8 
montata su di una bussola 70. Quest'ultima porta un nasello 11 
(v. fig. 11) che si impegna in una fessura 12 praticata in un 
manicotto 13. 

Mediante una leva a forchetta 14 (fig. 10), imperniata in 31 
e collegata all’asta di comando 29 a mezzo di un braccio 30, 
il manicotto 13 può essere spostato assialmente sulla lin- 
guetta 16. Tale spostamento ha per effetto una rotazione del- 
l'albero 15 rispetto alla bussola 10 ed alla ruota 8, rotazione 
dovuta al nasello 1 1 e alla scanalatura inclinata 12, Sull’albero 15 
è montato ancora un manicotto 18 provvisto di scanalatura 
curva, nella quale si impegna il rullo di guida della leva 17, 
rigidamente collegata alla coulisse 19 (fig. 10). Quest'ultima 
può oscillare attorno al perno 27, che è fisso all’incastella- 
tura, per mezzo della bussola 20 (tig. 12 e 13) e porta nella 
propria scanalatura il pattino 22 che, mediante la leva 23 e 
l'asta 24, aziona una leva ad angolo, la quale, a sua volta, 
comanda lo stantuffo della pompetta di alimentazione del 
combustibile 41. Inoltre il pattino stesso comanda l’asta 25 
che segue la guida 26 ed aziona il cassetto 67 che regola 
l’entrata dell’aria. 

La fig. 10 corrisponde ad una posizione del motore nella 
quale il cilindro sta discendendo e quindi il cassetto 67 
ha già aperto l'ingresso all'aria: questa, che è compressa 
conyenientemente, espelle i gas combusti per il canale 49. 
Man mano che lo stantuffo risale, l’entrata dell’aria vien 
chiusa, perchè la rotazione del manicotto 18 fa girare la 
coulisse abbassando l’asta 25; contemporaneamente anche 
l'asta 24 si abbassa e spinge lo stantuffo della pompa del 
combustibile. A questo punto lo stantuffo trovasi nella posi- 
zione più alta, invece il cassetto 67 e l’asta 24 sono nella po- 
sizione più bassa. Infine lo stantuffo compie la sua corsa 
discendente corrispondente all'esplosione e le aste 24 e 25 
sì risollevano. Lo spostamento della leva 23 rispetto alla 
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Fig. 12. Fig. 13. 
Fig. 12 e 13, Particolare del dispositivo fig. 10. 


coulisse 19, che si ottiene agendo sull’asta 29, produce 
una variazione della quantità d’aria e di combustibile am- 
messa nel cilindro, perchè varia tanto la corsa dello stan- 
tuffo della pompa 41 quanto quella del cassetto regolatore 
dell'ingresso dell’aria. Quando si voglia invertire il movimento 
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si sposta la leva 23 trasportandola dall'altra parte della 
coulisse e contemporaneamente si fa subire al manicotto 18 
lo spostamento angolare a cui si è già accennato. 

Il funzionamento del motore — che è a due tempi — è 
il seguente : nella posizione indicata dalla fig. 10, lo stantuffo 6 
sta discendendo, il canale di scarico 49 è aperto e di là si 
scaricano i gas combusti, mentre il cassetto 67, aprendosi, 
fa entrare dell’aria compressa. Lo stantuffo risale e comprime 
ancor più l’aria nella camera di combustione, mentre viene 
immesso il combustibile : al punto morto avviene l'accensione 
e la discesa dello stantuffo fino a che si riapre il canale 49; 
quindi la fase si ripete di nuovo. (Continua). 


Apparecchi di sollevamento 
e di trasporto. 


GLI ELEVATORI INDUSTRIALI 
CONSIDERATI NEI RIGUARDI DELLA SICUREZZA 
DEL LORO ESERCIZIO. 


(Cont., v. L'Industria, 1910, pag. 335, 406. 425, 454, 463, 488, 507, 519, 551, 565 e 
pag. 5%). 


Requisiti della cabina o galbia mobile. — 1l regolamento 
generale preventivo (R Decreto N. 230) prescrive che la gab- 
bia mobile dei montacarichi, degli ascensori e degli elevatori 
debba essere guidata ed aver forma appropriata a rendere 
sicuro il trasporto al quale essa è destinata; inoltre stabilisce 
che non potranno essere adibiti al trasporto delle persone 
quegli ascensori che non fossero provvisti di apparecchio di 
sicurezza. 

Il regolamento attualmente in vigore provvede quindi ad 
indicare con precisione i più importanti requisiti ai quali la 
cabina o la gabbia mobile devono soddisfare, requisiti dei quali 
parte hanno carattere generale e vi sono indicati chiaramente, 
e parte sono legati al servizio che l’elevatore è destinato a 
prestare e non era quindi possibile precisare più particola- 
reggiatamente in un regolamento generale. 

Ora vedremo come nei differenti casi che si presentano 
in pratica si possa e si debba soddisfare a queste giuste 
esigenze della sicurezza. - 

La cabina o gabbia mobile deve essere guidata lungo 
tutto il suo percorso e deve essere guidata in modo che non 
si abbiano a verificare oscillazioni o sensibili deviazioni dal- 
Porizzontale della piattaforma di carico, anche quando la 
merce o le persone da sollevare non vi siano disposte equa- 
bilmente e ciò per allontanare il pericolo di spostamenti di 
materiali durante la corsa e per meglio garantire il funzio- 
namento degli organi di sicurezza e di quelli che comandano 
le chiusure. 

La forma e la composizione delle gabbie e cabine degli 
elevatori differiscono, naturalmente, fra di loro a seconda 
del servizio che devono prestare. Però esse devono essere 
sempre molto robuste per evitare che si abbiano a deformare 
quando lavorano a pieno carico e quando, nelle operazioni di 
carico e scarico, vengono sottoposte a forti scosse. 

Quando una cabina è destinata al trasporto di persone 
o cumulativamente di merci e della persona che le accom- 
pagna, deve avere chiusi tutti quei suoi lati che non è ne- 
cessario di mantenere liberi per poter. effettuare le operazioni 
di carico e di scarico sia con pareti cieche, sia con fitto e 
solido reticolato. Inoltre la cabina deve essere munita di 
tetto che potrà pure essere costituito da un fitto e robusto 
traliccio. La mancanza del tetto aggrava le condizioni di 
pericolo che ponno derivare alle persone da una eventuale 
rottura della fune o catena di sospensione, giacchè, quan- 
d’anche l’apparecchio paracadute funzionasse a dovere, le 
persone che si trovano nella gabbia potrebbero essere colpite 
gravemente dalla caduta del tratto di corda o catena com- 
preso fra il punto di rottura e la gabbia. 

Dalla parte ove la cabina è accessibile essa deve trovarsi 
a non più di 4 cm. dalla parete verticale del vano entro il 
quale essa si muove e questa parete deve essere completa e 
liscia e anche le porte che chiudono gli accessi devono es- 
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sere fatte in modo che quando sono chiuse distino il meno 
possibile dal piano della parete fissa del vano. 

La chiusura delle pareti della gabbia è utile anche quando 
essa serve soltanto al trasporto di merci, giacchè facilita il 
regolare caricamento, l'impilamento dei colli e toglie il peri- 
colo di quegli accidenti che derivano dalla caduta di oggetti 
che si incastrano nelle aperture o negli interstizi fra le pa- 
reti del vano e la gabbia mobile. 

Quando un elevatore è destinato al trasporto di sole 
merci, la Legge non prescrive ed è anche non assolutamente 
necessario che la gabbia mobile sia provvista di apparecchio 
paracadute che entri automaticamente in funzione in caso 
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di rottura dell'organo di sospensione. Però quando si tratti 
di gabbie grandi nelle quali gli operai abbiano bisogno di 
entrare per poter effettuare comodamente il carico e lo sca- 
rico, è necessario adottare disposizioni mediante le quali 
si possa assicurare la stabilità della posizione della gabbia 
al piano nel quale carico o scarico devono essere effettuati 
indipendentemente dall’organo di sospensione. D'altronde bi- 
sogna tener presente che quando si tratta di grossi carichi, 
questi, ad onta delle prescrizioni che possono essere state 
fatte, non vengono mai adagiati con riguardo nella gab- 
bia, ma gettati affrettatamente, dal che conseguono urti e 
strappi che ponno compromettere la resistenza della corda, 
delle catene e degli elementi tutti che costituiscono la so- 
spensione e che è quindi molto opportuno che si possa far- 
riposare la gabbia su robusti e rigidi appoggi. 

Molteplici sono le disposizioni usate a questo scopo; noi 
ci limitiamo a ricordare quella rappresentata dalle fig. 76 
e 77 che la Casa Larini Nathan & C. applica da tempo con 
ottimo successo ai montacarichi di sua costruzione. 

In corrispondenza del pavimento di ciascun piano ed in 
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una posizione corrispondente al piano inferiore dell’intelaia- 
tura del pavimento della gabbia mobile sono disposti secondo 
i lati del vano, paralleli all'apertura d’ingresso, due alberi 
orizzontali bb sui quali sono calettate le camme di arresto a 
che servono di solido appoggio alla gabbia mobile quando 
è ferma ad un piano per essere caricata o scaricata. Come 
si vede, i due alberi bb sono fra loro collegati dalla biella d 
e dalle manovelle e e si possono far rotare agendo sulla leva / 
che è collegata ad una delle manovelle e per mezzo della 
bielletta g. 

La stabilità della posizione delle camme di arresto, indi- 
cata nel disegno in linee continue, è assicurata pel fatto che 
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non possono obbedire al peso del loro braccio maggiore ruo- 
tando verso il basso, perchè il loro lato minore urta contro 
un apposita sporgenza portata dai supporti dell'albero sul 
quale sono fissate. 

Il contrappeso h tende invece a mantenere sempre tutto 
il meccanismo nella posizione indicata in linee punteggiate, 
per cui il vano dell’elevatore viene sempre reso libero in modo 
automatico. 

Naturalmente per poter operare la discesa della gabbia 
mobile bisogna prima farla salire quanto occorre per permet- 
tere alla camma di obbedire all’azione del contrappeso e di 
ritrarsi nella posizione punteggiata girando all’insù. 

Una analoga manovra si deve compiere quando la cabina 
arriva al piano in cui occorre operarne il carico o lo scarico. 
Si deve cioè lasciar salire la cabina alquanto più in alto, 
agire sulla leva f in modo da abbassare le camme d'arresto 
e nello stesso tampo far discendere cautamente sa cabina a 
prendere appoggio sopra di esse. 

Un provvedimento assai raccomandabile, e che in alcuni 
casi può diventare indispensabile per le gabbie mobili, desti- 
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nate al trasporto di vagoncini si è quello di munirle di un 
dispositivo atto ad assicurarne la posizione durante il solle- 
vamento o la discesa, giacché la statistica mette in evidenza 
gravissimi infortuni avvenuti per spostamenti di carrelli e 
successivi impigliamenti e rovesciamenti. 

Siccome questo intento non è facilmente raggiungibile 
con disposizioni che non obblighino a fare affidamento sulla 
diligenza degli operai, così converrà anzitutto procurare, ap- 
pena lo sia possibile, di far camminare la gabbia mobile in 
un vano a pareti liscie e collocate a piccolissimo intervallo 
da esse e chiudere le aperture dei piani intermedi con porte 
che formino un sol piano colla parete del vano; e quando ciò 
non sia possibile, munirne l’architrave di un dolce piano in- 
clinato che possa obbligare il carrello spostato a rientrare 
nella cabina evitando un pericoloso urto. 

Quando non si possa prendere un tale provvedimento, e 
sarà nella grande maggioranza dei casi, allora bisogna munire 


Fig. 78. 


la gabbia di un dispositivo che valga ad assicurare la posi- 
zione centrale del carrello. 

Nella fig. 78 è indicata la soluzione adottata dalla Casa 
Larini Nathan in diversi suoi impianti, soluzione semplice e 
che risponde bene allo scopo. 

Alle ossature laterali della. gabbia mobile sono assicurate 
delle specie di grandi maniglie AA sulle quali sono infilati 
gli occhi di due sbarre B lunghe quanto è larga la gabbia. 
Prima di spingere il carrello sulla gabbia si abbassa la sbarra B 
corrispondente al lato opposto a quello da cui si deve effet- 
tuare il carico, poi si introduce il carrello e si abbassa l’altra 
sbarra B e così la posizione del carrello resta bene assicurata. 
Quando si deve effettuare lo scarico si fa scorrere la sbarra B, 
che corrisponde al lato dal quale il carrello deve uscire, nella 
posizione elevata B’ indicata sul disegno in linee punteggiate. 


(Continua). Ing. L. PONTIGGIA. 
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Tessitura. 


NUOVO REGOLATORE DELLA TENSIONE DEL FILO 
PER INCANNATOI E PER ORDITOI 
PER H. KINZER, 1 


Sia che si ordisca direttamente dalle bobine provenienti 
dal filatoio, come oggidì si cerca di fare a risparmio di tempo, 
di locali e di salari, sia che si passi per la operazione inter- 
media della incannatura su rocchelli, si deve cercare che i 
fili vadano ad avvolgersi sui subbi dell’orditoio o sui roc- 


Fig. 1. 


Fig. 2. 
Fig. 1 e 2. Regolatore della tensione del filo Gerstberger. 


chelli dell’incannatoio con una tensione uniforme e costante. 
La uniformità e costanza della tensione sono un requisito 
indispensabile nel primo caso, ma hanno molta importanza 
anche nel secondo caso ed è perciò che negli incannatoi si 
fa uso della bacchetta rivestita di peluche nonostante i di- 
versi inconvenienti che essa porta con sé. Nell’apparecchio 
inventato dall’ing. J. Gerstberger, Lodz, si ha, così per gli 
orditoi come per gli incannatoi o rocchettiere, un regola- 
tore della tensione di effetto sicuro, di costruzione sempli- 
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Fig. 3. Applicazione del regolatore Gerstberger 
ad un incannatoio. 


cissima e di durata illimitata. Come si rileva dalle fig. 1 e 2, 
che rappresentano il regolatore in grandezza naturale, esso 
si compone di una tramoggetta in acciaio temperato od in 
vetro provvista lateralmente di intagli a V, e di una sfera 
d'acciaio collocata nella tramoggetta ed appoggiante su una 
invasatura che costituisce il fondo dell’apparecchio. Il filo che 
si colloca sui due intagli a V, entra nellapparecchio da una 
parte, passa sotto la sfera ed esce dalla parte opposta. In 
questo passaggio la sfera preme il filo contro le pareti in- 
terne all'entrata ed all’uscita e pesando sopra di esso fa si che 


1 Oesterreich's Wollen-und Leinen-Industrie, 1910, pag. 789. 
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all’uscita abbia una determinata tensione, la quale rimane 
costante e non è influenzata dalla tensione che il filo aveva 
all'entrata. 


Fig. 4 e 5. Applicazione 
del regolatore Gerst- 
berger ad un orditoio. 


Nel passare sotto la sfera il filo la fa girare in modo 
, continuo ed in tutti i sensi; ne viene che per l’attrito contro 
la sfera e contro le pareti della tramoggetta la pelurie e le 


Fig. 1. 


materie estranee aderenti al filo ne sono distaccate, cosicchè 
il regolatore funziona simultaneamente anche da stribbia. Le 
impurità che si distaccano dal filo cadono subito fuori del- 
l’apparecchio, onde non possono ostruirlo e diminuirne lef- 
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fetto; la tramoggetta e la sfera non sono soggette ad usura, 
onde anche per questo capo l’efficacia del regolatore si con- 
serva inalterata e la sua durata si può dire indefinita. La 
tensione data al filo dipende dal diametro e dal peso della 
sfera; cambiando questa si ha un mezzo semplicissimo per 
ottenere esattamente qualsiasi tensione desiderata. La sfera 
è tenuta in posto da un coperchio di legno in forma di T, 
che si introduce dall'alto ed abbraccia parzialmente la sfera. 

Dalla fig. 3 si vede come si possono montare i regolatori 
Gerstberger in un incannatoio in luogo della bacchetta ri- 
vestita di peluche. K è la bobina proveniente dal filatoio, 
a una bacchetta di guida, V il regolatore, h il coperchio men- 
zionato or ora, b un guidafili, fil filo, c una seconda bacchetta 
di guida in vetro oppure in acciaio, d una stribbia, L un sop- 
porto e Sp il rocchello. 

Le fig. 4e 5 mostrano l’applicazione dei regolatori Gerst- 
berger ad un orditoio per ordire direttamente dai cops di un 
filatoio ad anelli. Le bobine sono raggruppate a tre a tre; 
da una di esse si svolge il filo, e le altre due servono di ri- 
serva. I regolatori sono allineati sopra un regolo situato più 
in alto delle bobine da dipanare; lo stesso regolo poi porta 
la seconda fila di bobine. 

Oltre che per incannatoi e per orditoi i regolatori Gerst- 
berger possono servire anche in altri casi analoghi nelle 
diverse operazioni preparatorie alla tessitura. Riepilogando, 
essi forniscono una tensione costante, non danneggiano il 
filo, sono semplici nella loro costruzione e manutenzione, ed 
al tempo stesso sicuri nel loro ettetto e finalmente possono 
servire per molteplici applicazioni. 


GUARDAFILI (CASSE-CHAINE) A FORCELLA DA TOGLIERSI E METTERSI 
SUI FILI DI CATENA TRA LE VERGHE D'INCROCIO 
DI A. SMITH E W. BICCERSTAFFE MONK A KEIGHLEY. ! 


Le forcelle-guardafili S (fig. 1) si inforcano in duplice 
fila sui fili di catena, come al solito, fra le verghe d'incrocio 11 


Fig. 2. 


Fig. 1-3, Guarda- 
fili a forcella 
Smith e Biccer- 
staffe Monk. 
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e 12, e sono costituite da sottili laminette d’acciaio ripie- 
gate su sé stesse; fra le branche delle forcelle corrono le 


1 Brevetto inglese N. 6481 del 1909. 
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(Vedi articolo a pag. 594). 
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Fig. 2. Sezione A B. 
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Fig. 4. Sezione E F. 


Fig. 3. Sezione C D. 
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due guide 7, ed al disotto corre il regolo fisso 8. In caso 
di rottura od esaurimento di un filo di catena, la sua for- 
cella cadendo va ad appoggiare su 8 ed in questa posizione 
si oppone al movimento oscillatorio del pezzo c, e con ció 
arresta il telaio. Il pezzo c (vedi perticolare fig. 3) termina su- 
periormente con due branche a e b, e nel mezzo è imper- 
niato su un albero d sorretto da un sopporto f. Il pezzo c 
riceve un movimento oscillatorio continuo dell’albero 17 del 
telaio per mezzo dell'eccentrico 16, della leva n imperniata 
in p e del tirante m. Il supporto f è montato sul pernotto y 
fissato nella fiancata del telaio. In vicinanza di g è montata 
sul supporto f la leva d'angolo 4. Dei due bracci di questa, 
quello superiore ¿ è collegato alle due branche a e d del pezzo 
oscillante c da tiranti + ed +”, che sono attaccati alla parte 
inferiore di c per mezzo di spine 2 e 3 inserite in apposite 
feritoie. Il braccio inferiore di 4 è collegato per mezzo di un 
tirante u ad una leva v, dalla quale parte un filo di ferro 20 
che va alla leva d’angolo x. Questa è montata sul manubrio 
d’arresto del telaio per modo che se si tira il filo 20, il dito 
superiore x della leva si alza e si porta in corrispondenza 
del risalto y montato sulla cassa batteute; quando z è in 
tale posizione, nella corsa della cassa verso la fronte del te- 
laio y urta contro «, sposta il manubrio d'arresto e ferma 
il telaio. 

Supponiamo ora che si rompa uu filo di catena; la sua 
forcella cade sul regolo 8. Se è una forcella della fila di de- 
stra, la branca b del pezzo oscillante c urta contro la for- 
cella, e c prende una posizione inclinata, in conseguenza della 
quale a si solleva e tira », t, w, producendo così l'arresto 
del telaio come detto or ora. Se invece cade una forcella 
della fila di sinistra, sarà la branca a quella che andrà ad ur- 
tare contro la forcella e b quella che si solleverà e tirerà 7°, £, 10, 
ma l’effetto finale sarà il medesimo, cioè l'arresto del telaio. 
Il regolo 8 offre alle forcelle che vi cadono sopra un appoggio 
adatto ed impedisce che si storcano o si rompano per l’urto 
di a e b. Ottenuto l’arresto, il pezzo c ritorna per il proprio 
peso nella sua posizione iniziale; c si muove con facilità e 
la forza spesa per impartirgli il necessario movimento oscil- 
latorio è minima. 

Quando si esaurisce qualche filo di catena, si fanno ap- 
poggiare le forcelle e le loro guide sul regolo 8 e si rim- 
piazza il filo, evitando il lungo lavoro di allineare nuova- 
mente i guardafili; a questo scopo le guide 7 si possono to- 
gliere con facilità dai rispettivi supporti alle due estremità. 
Una volta messi in ordine i guardafili, non vi è più bisogno 
di nuove regolazioni o di sorveglianza. Tutto si riduce a rim- 
piazzare i fili che si esauriscono e ad inforcare la forcella 
sul nuovo filo e sulla guida, dopo di che il telaio può ri- 
prendere senz'altro il suo lavoro. 


Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


PROCESSO PER DARE IL FRUSCIO DELLA SETA AI TESSUTI DI 
COTONE MERCERIZZATO DOPO TINTURA COI COLORANTI 
SOLFORATI. 1 


Per impartire il fruscio della seta alle stoffe di cotone 
mercerizzato, sì passano dapprima in un bagno di sapone, 
poi si fa loro subire un avvivaggio con gli acidi. Ma ove si 
trattasse di stoffe tinte con materie coloranti solforate, si 
renderebbe libero, in cotesta operazione, l’acido delle stesse 
materie coloranti, il cui solfo verrebbe parzialmente ossidato 
a poco a poco, oppure rapidamente, secondo i casi, e trasfor- 
mato in acido solforico, che intacca e distrugge le fibre del 
cotone, allorché il tessuto permane per lungo tempo nei ma- 
gazzini, oppure viene sottoposto alla vaporizzazione, alla ca- 
landratura a caldo ed alla apparecchiatura. 

Per evitare l'alterazione delle proprietà meccaniche della 
fibra, è stato proposto di aggiungere da 5 a 10 grammi di 


1 Revue Generale des maliéres colorantes, 1° settembre 1910, pag. 269. 


acetato di soda, di formiato di soda, di borato di soda o di 
wolframato di soda per litro di acido acetico all’1 %/,,. L'ace- 
tato di soda nelle proporzioni indicate, impedisce parzialmente 
l'alterazione del cotone. Infatti, un filato di cotone tinto in 
nero con un colorante solforato perdette, dopo trattamento con 
acido acetico all'1 °/, per renderlo craccante, il 75,82 °/, della 
sua resistenza primitiva dopo vaporisaggio per un’ora alla 
pressione di un’atmosfera e mezza, mentre la perdita si li- 
mitò al 30,42 °/, con un’aggiunta di 5 grammi di acetato di 
soda per litro di bagno acido, e 1'8,59 °/, con un'aggiunta di 
10 grammi di acetato. Per conservare tutta la resistenza della 
fibra del cotone, occorrerebbe aggiungere una maggior quau- 
tità di acetato di soda al bagno acido, ma in tal caso non Si 
può più conseguire il fruscio caratteristico della seta. Ag- 
giungendo 10 grammi di acetato di soda per litro, si può 
avere un craccante assai leggiero: aggiungendone 15 grammi, 
non se ne ha affatto. 

I formiati si comportano come gli acetati. Aggiungendo 
da 5 a 10 grammi di formiato per litro di bagno, il cotone 
non è sufficientemente protetto; l’aggiunta di 20 grammi lo 
preserva dalla più piccola alterazione, ma il craccante spa- 
risce. 

Aggiungendo dei borati, per esempio, il borato di soda, 
al bagno acido, non si ottiene un craccante sufficiente, anche 
se si eleva la proporzione di questo sale a 50 grammi per 
litro di bagno d’avvivaggio, ed il cotone non è completa- 
mente protetto dall’alterazione. i 

L'aggiunta di wolframato di soda nella proporzione di 
10 grammi per litro di bagno d’avvivaggio produce un crac- 
cante sufficiente, ma la resistenza della fibra non si conserva 
neppure allorchè si eleva la proporzione del sale a 50 grammi 
di bagno d’avvivaggio. 

Il noto avvivaggio del cotone con acido borico, dopo tin- 
tura coi coloranti solforati, non preserva la fibra dall’altera- 
zione nelle sue proprietà meccaniche ed anche il craccante 
non risulta sufficiente. 

Per impartire il fruscio caratteristico della seta al cotone 
mercerizzato, dopo tintura, si impiegarono anche gli acidi 
lattico e tartarico, ma questi acidi non sono senza influenza 
sulle proprietà dinamometriche del cotone tinto coi coloranti 
solforati. Se si aggiunge, ad esempio, dell’acido tartarico 
nella proporzione di 10 grammi per litro, il cotone merceriz- 
zato, dopo tintura in nero con un colorante solforato, perde 
il 67 "/, della sua tenacità: se all’acido tartarico si sostituisce 
il lattico, perde il 59 %,. Non si può dunque valersi di questo 
processo per dare il craccante della seta al cotone merceriz- 
zato dopo tintura coi coloranti solforati, se si vuol conser- 
vare inalterata la resistenza della fibra. . 

Ora, si e trovato che l'acido lattico e l’acido tartarico 
danno un craccante perfetto anche se si aggiunge una quan- 
tità bastante di un sale di questi due acidi, o se si neutra- 
lizzano sufficientemente gli stessi acidi con alcali in modo 
da proteggere completamente il cotone dal pericolo di un’in- 
debolimento meccanico. 

La quantità d'acido che occorre neutralizzare, oppure la 
quantità di lattato o di tartrato che conviene aggiungere al 
bagno d'acido, dipende dalla intensità della colorazione, dalla 
materia colorante solforata impiegata e dalla quantità d'acido 
impiegato. Se si impiegano, ad es., 5 gr. di acido lattico per 
litro, con un bagno di tintura di 10 %, di nero tioxina, per 
dare il craccante al cotone, bisognerà impiegare circa 15 gr. 
di lattato; oppure, per 17 gr. di acido lattico per litro, 7 gr. 
di soda calcinata, o 22,4 gr. di soda caustica a 80° Bé. 

Per applicare il nuovo processo si procede nel modo se- 
guente: si tingono 25 kg. di filato di cotone, mercerizzato nel 
modo ordinario, con un nero allo zolfo, ad es., con del nero 
tioxina R To, si lava, si tratta per mezz'ora con un bagno di 
sapone al 5-10 °/»; poi si passa alla centrifuga, quindi in un 
bagno contenente 17 gr. di acido lattico e 7 gr. di soda o 22,4 gr. 
di soda caustica a 30° Bé per litro. In questo bagno parzial- 
mente neutralizzato, si fa passare il cotone per 15-20 minuti, 
poi si porta all'idroestrattore senza lavarlo e si essicca. Il 
cotone così preparato assume il craccante caratteristico della 
seta e la sua resistenza non viene alterata né in seguito a 
lunga dimora in magazzino, nè per effetto del vaporisaggio 
sotto pressione. In luogo dell’acido lattico e di soda, o li- 


scivia di soda, si possono impiegare 5 gr. di acido lattico 
e 15 gr. di lattato per ottenere lo stesso effetto. 

All’acido lattico si può sostituire l’acido tartarico nella 
proporzione di gr. 21,3 con 11,5 gr. di soda calcinata, oppure 
86,7 gr. di soda caustica a 30° Bé per litro di bagno d’acido, 
oppure anche 5 gr. di acido tartarico e 25 gr. di tartrato per 
litro, b. 


Illuminazione. 
L' ACETILENE E LE SUE APPLICAZIONI !. 


Al principio del 1909 esistevano 74 fabbriche di carburo 
di calcio, cosi distribuite: 

Germania 5, Austria-Ungheria 6, Spagna 12, Stati Uniti 2, 
Canadá 3, Francia 12, Gran Brettagna 2, Italia 9, Norvegia 7, 
Svezia 1, Svizzera 12, America del Sud 2, Giappone 1. 

Il consumo mondiale del carburo di calcio era: nel 1907 
di circa 175.000 tonnellate; nel 1908 di 200.000 tonn.; nel 1909 
di 240.000 tonn. Nel consumo di quest’ultimo anno troviamo 
140.000 tonn. pei paesi europei, 88.000 per gli Stati Uniti e 
Canadà e 62.400 ripartite fra tutti gli altri paesi. 

In Europa, è la Germania che forma il maggior centro 
di consumo con 40.000 tonn.; seguono la Francia e l’Italia 
con 25.000 e 22.000 tonn.; poi l’Austria-Ungheria, l’Inghil- 


Fig. 1. Schema d’un apparecchio a caduta d’acqua. 


terra, la Spagna, la Svizzera, il Belgio, il Portogallo, la Svezia, 
la Norvegia, Olanda, la Danimarca, ecc. 

Nell’America del Nord, gli Stati Uniti consumano più di 
30.000 tonn. ed il Canadá quasi 8000; nell'America del Sud; 
che vede il suo consumo aumentare rapidamente, la Repub- 
blica Argentina, il Brasile ed il Chili sono alla testa; infine, 
fra tutti gli altri paesi del mondo, conviene citare come 
grandi consumatori di carburo di calcio: l Australia, il Giap- 
pone, l’Africa del Sud, Cuba, ecc. 

Queste enumerazioni rendono conto del post) importante 
che la fabbricazione del carburo di calcio ha preso nella 
grande industria elettrochimica. Questa fabbricazione non È, 
d’altronde, così semplice come appariva teoricamente. All’in- 
fuori della questione della scelta delle materie prime, le fab- 
briche devono disporre di tecnici assai esperti, tanto per 
assicurare una fabbricazione ottima e regolare che per trarre 
il maggior profitto possibile dall'energia elettrica che utiliz- 
zano. Grandi progressi sono stati realizzati in questa via, ed 
è così che la spesa negli elettrodi per tonnellata di carburo 
di calcio, la quale superava in passato le 50 lire, costituendo 
così un fattore importante nel costo di fabbricazione, è stata 
ridotta a 20 lire ed anche meno, in seguito a nuove e felici 
disposizioni dei forni elettrici. 

Certamente vi sono ancora dei perfezionamenti da appor- 
tare, in ispecie, in ció che concerne l'omogeneità delle colate 
e la riduzione delle impurezze negli stessi forni elettrici. 


' Riassunto di una conferenza tenuta dal sig. M. P. Rosemberg alla 
Sociele d Encouragement pour l'industris nationale di Purigi, vedi Bollet- 
no di questa Società, 1910, pag. 771. 
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Quanto agli apparecchi impiegati attualmente per pro- 
durre l’acetilene, la maggior parte sono automatici, vale a 
dire producono il gas man mano che si consuma. In alcuni 


Fig. 2. Schema d’un apparecchio a contatto o ad impressione. 


casi si produce dapprima il gas separatamente, poi lo si com- 
prime in bombe di capacità conveniente. 

Gli apparecchi automatici si dividono in 4 tipi diversi 
che, in ordine alla loro importanza, sono: 

1° Quelli che producono l’acetilene mediante caduta di 
acqua sul carburo (fig. 1), rappresentano il 41,8 °/, degli ap- 
parecchi totali in funzione. 

2° Quelli che lo producono per contatto od immersione 
del carburo nell’acqua (tig. 2), e rappresentano il 29,3 %,. 

8° Quelli che funzionano facendo cadere il carburo 
granulare nell'acqua (fig. 3) e sono il 9,8 0/0. 

4° Quelli che funzionano mediante caduta del carburo 
non granulato (fig. 4), e rappresentano il 6,6 °/- 

Gli apparecchi intermittenti rappresentano la percen- 
tuale restante, cioè il 18,3; °/ Questi dati si riferiscono a 
20.000 impianti di acetilene sui quali si posseggono informa- 
zioni precise. 

Tutti questi sistemi possono presentare il loro lato van- 
taggioso, e la scelta dell’uno piuttosto che dell’altro dovrebbe 
rispondere a casi determinati, mentre non sempre accade 
così, poichè i costruttori non si formano uw'idea precisa del- 
l'illuminazione cui devono provvedere ed applicano troppo 
spesso i loro tipi a caso. 

Da alcuni anni si nota un certo progresso nell'impianto 
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Fig. 3. Schema d'un apparecchio a caduta di carburo granulare. 


e nella manutenzione degli apparecchi ad acetilene. I co- 
struttori, più al corrente e meglio istruiti dei bisogni dei 
consumatori, eseguiscono le condutture e tutto l'impianto con 
maggior cura, ma molto resta ancora a fare. Nei primordi 
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dell’applicazione dell'acetilene vi era la riprovevole tendenza 
di eseguire le condutture con tubi di diametro ridotto, ed a 
ció sono dovuti alcuni inconvenienti che oggi si lamentano. 

Infatti, le condutture devono avere diametro sufficiente 
per permettere di aumentare al bisogno il numero dei becchi. 
In generale, una tubazione di acetilene deve avere diametro 
poco dissimile da quello di una tubazione di gas di carbon 
fossile, se non altro per assicurare una pressione regolare in 
tutto l’impianto. Gli apparecchi generatori devono sempre 


Fig. 4. 
Schema d’un apparecchio a caduta di carburo non granulato. 


essere collocati al di fuori dei locali illuminati ed è consi- 
gliabile di costruire, con materiali leggeri, un riparo arieg- 
giato, ove sia possibile disporre convenientemente l’apparec- 
chio ed i suoi accessori. 

L’acetilene contiene sempre delle impurezze che proven- 
gono, alla lor volta, da impurezze del carburo di calcio, ed 
è necessario far subire al gas, appena prodotto, una depura- 
zione chimica, suscettibile di fissare i gas estranei, segnata- 
mente l'idrogeno solforato e l'idrogeno fosforato. 

Le materie da impiegarsi per questa depurazione sono 
dei prodotti ossidanti che devono agire sui gas da eliminare 
senza avere azione sull’acetilene. Il prodotto impiegato in 
Francia a questo scopo, lhératol, è a base di acido cromico. 

(Continua). 


Elettrosiderurgia. 
FABBRICAZIONE E TRASPORTO DEL FERROSILICIO. 


Una serie di accidenti avvenuti in questi ultimi anni e 
dovuti al ferrosilicio attrasse l’attenzione specialmente della 
stampa inglese e ne segui un’inchiesta ufficiale ordinata dallo 
stesso Governo inglese. 

Già nel 1904 vi fu una esplosione di ferrosilicio a Li- 
verpool, ma il fatto che destò la maggiore impressione fu la 
morte di cinque emigranti russi, avvenuta a bordo del piro- 
scafo Asthon, il giorno dopo la partenza da Anversa, il 18 di- 
cembre 1908. Questi emigranti avevano passata la notte nel 
traponti sopra la stiva di prua, che fra altro conteneva nove 
tonnellate di ferrosilicio in barili, e colpiti da indisposizione 
la sera stessa subito dopo la partenza, al mattino quattro 
furono trovati morti, il quinto moribondo. La causa di tale 
morte improvvisa fu subito trovata nei gas svolti dal ferro- 
silicio, gas che il chimico dott. J. A. Foster di Hull riconobbe 
composti di idrogeno, idrogeno arsenicale, idrogeno fosforato 
e idrogeno solforato. i Le nove tonnellate di ferrosilicio, se 
asciutto, avrebbero potuto svolgere circa 1700 litri di gas 
velenosi, se umido una quantità tre volte maggiore. Anche 
il chimico G. Watson Gray di Liverpool? aveva parecchio 


1 Electrochemical and metallurgical Industry. 1909, VII, pag. 61. 
? Id., pag. 137. 
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tempo prima scoperto che dal ferrosilicio si svolgevano idro- 
geno arsenicale ed idrogeno fosforato. 

Se per ovviare alla possibilità di avvelenamenti si im- 
balla il ferrosilicio in cilindri di ferro ermeticamente chiusi, 
si va incontro alla possibilità di esplosioni, come quella citata 
di Liverpool del 1904. 

In seguito a simili accidenti, il Governo svedese ebbe a 
raccomandare che se si deve caricare ferrosilicio nei battelli 
per passeggeri, venga posto sopracoperta, lontano dalle ca- 
bine, e a consigliare di non rinchiuderlo in cilindri ermeti- 
camente chiusi, per tema delle esplosioni; che in ferrovia 
debba esser trasportato in carri aperti, protetti da copertoni 
impermeabili. 

Impensierite dai pericoli accennati, alcune Compagnie di 
navigazione si rifiutarono assolutamente al trasporto di questa 
merce; per ciò, specialmente in Inghilterra, dove non esistono 
fabbriche, ma in cui si importano dal continente grandi quan- 
tità di ferrosilicio necessario alle sue numerose acciaierie, 
venne ad imporsi lo studio della fabbricazione e del trasporto 
di questo prodotto, per stabilire alcune norme razionali, ri- 
guardo alle condizioni ed alle precauzioni da osservarsi dalle 
Compagnie marittime nel carico e trasporto di questa so- 
stanza. 

Dal Governo inglese furono incaricati di un rapporto 
nella fabbricazione, usi e trasporto del ferrosilicio il dottor 
S. Monckton Copeman, F. R. S., ispettore medico del Local 
Governement Board, l’ispettore delle fattorie Samuele 
R. Bennet e il chimico dottor H. Wilson Hake, F. I. C., 
e della loro relazione il Local Governement Board pubblicò 
un libro giallo, il quale è molto interessante, perchè non solo 
riguarda i gas svolti dal ferrosilicio e le proprietà dei di- 
versi tipi di questa lega, ma descrive inoltre molti dettagli 
di lavorazione, quali furono osservati nelle diverse fabbriche 
europee visitate. Ci sembra perciò utile riassumere i punti 
più importanti della relazione, che è anche ampiamente ri- 
portata in uno degli ultimi numeri del Metallurgical and 
Chemical Engineering. 


COMPOSIZIONE DELLA CARICA DEI FORNI. — Una volta la 
carica dei forni era formata da un miscuglio di pirite o altro 
minerale di ferro, di materiale siliceo come quarzo o sabbia, 
di carbone, come carbone di legna, carbon fossile o coke, in- 
sieme a un po’ di calce come fondente, Però, in causa delle 
inevitabili impurezze (solfo e fosforo in grande quantità) si 
preferiscono ora rottami di ferro o trucioli d’acciaio e quarzo: 
quanto più pura é la materia prima da cui si parte, tanto 
minore sarà la scoria formata. L’aggiunta di calce sembra 
sia stata completamente abbandonata non essendo risultata 
necessaria. * 

Nella fabbrica di Bozel della Compagnie Générale d'Élec- 
trochimie de Bozel (uno degli impianti del vecchio sindacato 
del ferrosilicio), la materia prima impiegata era la seguente: 

Quarzo (o meglio quarzite) ottenuta sul posto, contenente 
il 95 °/, in media di silice, il 4 °/, di allumina, piccole quan- 
tità di calce e di fosforo, quest'ultimo dal 0,8 al 0,8 0/, in 
media. | 

Tornitura in acciaio con non più del 0,3 °/, di fosforo. 

Antracite, ottenuta sul posto e a buon mercato, però con 
circa il 20 °/ di ceneri. 

Nella fabbrica di Bozel si produce ferrosilicio al 25, 50 e 
80 °/, di silicio; nella fabbricazione di quest’ultimo è usato, 
invece di antracite, carbon fossile bensi più costoso, ma con 
poche impurezze. 

Nella fabbrica Keller-Leleux di Livet (Isère) vi sono 
cinque forni Keller da 1200 HP, che danno una colata di 
500 kg. di ferrosilicio ogni 2 ore, e tre forni da 500 KW, che 
danno 12 colate al giorno di 2 tonn. ognuna ; non tutti però 
sono in azione. I risultati dell’attuale lavorazione hanno mo- 
strato che l’energia necessaria alla produzione di una tonnel- 
lata di ferrosilicio al 30 Y, è di 8500 Kw.-ore, e nella fabbrica 
di Livet con un consuino di 4000 HP è stato possibile ottenere 
20 tonnellate di lega al 80 °/, al giorno. 


1 Questa esclusione è importante se si pensa che in tal modo viene 
diminuita la possibilità della formazione di tosfuri, arseniuri e carburi di 
calcio, che nel ferrosilicio danno poi origine, specinlmente per azione del- 
l'umidità, ui gas velenosi. 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 605 


zz a —— A A "——__ i _— —  _ — _ _ a ooo nn — A AAA e — 


La materia prima impiegata in questa fabbrica era la 
seguente: | + 

Torniture di ferro e di acciaio; 

Quarzite contenente da 94 a 96 °/, di silice. (Pare che 
le fabbriche francesi trovino una certa difficoltà a ottenere 
ad un prezzo ragionevole la quarzite o altri tipi simili di si- 
lice puri: generalmente contengono una quantità apprezza- 
bile di fosfato di calcio come impurezza) : 

Antracite contenente il 7 °/, di ceneri, 0,018 °/, di fo- 
sfuro, 0,41 °/ di solfu, niente arsenico. 

Questa Ditta usa esclusivamente i trucioli di ferro e di 
acciaio, sebbene più costosi, invece delle torniture di ghisa 
generalmente impiegate nelle altre fabbriche, perchè conten- 
gono molto meno fosforo (un massimo di 0,10 contro una 
media di 0,50 a 0,80 %, di contenuto in fosforo nelle torniture 
di ghisa). 

. Nella fabbrica di Giffre a St. Jeoire (alta Savoia), della 
Société Eléctrochimique du Giffre, la carica del forno è 
composta di roccia quarzosa con circa il 96 °/, di silice, tor- 
nitura d'acciaio e antracite estratta sul posto e di buona qua- 
lità rispetto al fosforo. 

Nella fabbrica di Ugine (Savoia) della Société Anonyme 
Eléctrometallurgique Procédés Paul Girod, i componenti la 
carica sono: 

Quarzite col 92 °/ circa di silice, con tracce soltanto 
di solfo e fosforo; 

Carbon fossile da fucina della migliore qualità, prove- 
niente da St. Etienne, contenente non più dell’8 °/, di ceneri, 
e non più del 0,05 °/, di fosforo e zolfo; 

Rottami di acciaio e di ferro. 

Nella fabbrica di St. Marcel (Savoia) della Société d’In- 
dustrie Eléctrochimiques La Volta, la carica è composta di: 

Quarzite, estratta nelle vicinanze della fabbrica, col 
98 9/, in media di silice, con tracce di magnesia, ma non di 
calce; 

Coke di gas per il ferrosilicio al 50 %/,; invece, per la 
fabbricazione di lega al 25 °% o meno, antracite, che è a più 
buon prezzo, ma più impura; 

Minerali di ferro per il ferrosilicio al 50 °/, tornitura 
di acciaio per i titoli più bassi. Il minerale di ferro deve 
contenere 95 °/ di Fe, O}, essere privo di tracce di alluminio, 
manganese o calcio. 

La stazione sperimentale di Wednesfield della British 
Coalite Company, Ltd., adopera: 

Roccia arenaria naturale; 

‘Catrame con l'aggiunta del 10 °/, di antracite; 

- Ossido di ferro. | 

La roccia arenaria riscaldata dá facilmente una polvere 
fina contenente il 99 °/, di silice. Al catrame sarebbe prefe- 
ribile aggiungere coke di catrame, ma questo sarebbe troppo 
buon conduttore. L'ossido di ferro consiste in Fe, O, precipi- 
tato, contenente il 95,4 di ossido di ferro puro. Prima di 
fare la carica, le quantità opportune di silice e di ossido di 
ferro sono mescolate coll’antracite, e il tutto impastato col 
catrame. Dopo l'impasto, gli idrocarburi volat:li sono cacciati 
col calore e così si ottiene una massa compatta, che viene 
rotta in pezzi di grandezza opportuna. Non viene impiegato 
alcun fondente. 


(Continua). ANGELO COPPADORO. 


Elettrotecnica. 


TESTO DEFINITIVO DELLE NORME 
PER L'ESECUZIONE E L'ESERCIZIO DEGLI IMPIANTI ELETTRICI 
ADOTTATO NELL'ANNO 1910.! 


(Contin., v. L'Industria, 1910, pag. 541, 558 e 571). 


G,) SCARICATORI E LINEE DI TERRA. 


40. Gli scaricatori ad intervallo d’aria devono essere costruiti e mon- 
tati in modo da interrompere automaticamente l'arco, dovuto al corto 
circuito susseguente ogni scarica. Essi inoltre devono essere in grado di 
fanzionare anche per scariche ripetute. 

41. La derivazione verso terra di qualsiasi scaricatore deve: 

a) essere costruita con conduttore di rame nudo di sezione preferi- 
bilmente appiattita, e proporzionata alla corrente che la può attraversare 


n 


1 Dagli Alti dell'Associazione elettrotecnica italiana, 1910, fascicolo 30, 


per effetto del corto circuito successivo alla scarica, in ragione di 1 ming. 
ogni decina di amp., ma in ogni modo non inferiore a 25 mmq. : 

b) avere la minor lunghezza possibile el essore montata col minor 
numero possibile di risvolte, distintamente da ogni altra linea, e su iso- 
latori di tipo adeguato all'isolamento della linea protetta ; 

c) essere sottratta al contatto accidentale mediuute opportuno in- 
volucro, che può essere anche di legno. 

42. Le derivazioni verso terra degli scaricutori per linee ad alta 
tensione, e le terre relative, devono normalmente essere distinte e lon- 
tane quanto possibile, sia da quelle per linee n bassa, sia da quelle per 
le incastellature e carcasse di macchino a bassa tensione (vedi art. 14), 
sia infino da quelle per i parafulmini ordinari, destinati a proteggere 
contro l'elettricità atmosferica. 

Tutti gli scaricalori applicati a condulture appartenenti allo stesso si- 
slema, e montati nella stessa Officina o Cabina elettrica, devono preferibilmente 
avere un eletirodo di terra unico, od alneno degli elettrodi metallicamente 
collegali tra di loro, specialmente quando si tralli d'alta tensione. 

Possono servire da elellrodi tanto delle piastre metalliche non facilmente 
corrodihili, di almeno mezzo mq. di superficie, quanto e preferibilmente dei tubi 
metallici infissi nel terreno col sistema dei pozzi arlesiani. Possono anche usarsi 
le tubazioni molto estese di acqua, nonché le rotaie di ferrovie e tramrie elettriche. 

Non è però acceltabile di usare come eleltrodi le tubazioni del gas illumi- 
nante, e per l'alta tensione non si possono usare che elellrodi appositi. 


H) Linee esterne aeree. 
H,) CONDUTTORI. 


43. I conduttori per le linee esterne aeree devono avere una resistenza 
meccanica sufficiente nd eliminare qualsiasi pericolo di rottura sotto gli 
storzi massimi ai quali possono essere sottoposti (sovraccarico massimo 
e temperatura minima concomitanti). 

44. I condultori di rame da impiegare per le linee esterne acree devono: 

a) avere normalmente, specialmente per sezioni inferiori a 20 inmq., re- 
sistenza alla rollura per lrazione non inferiore a 30 kq. per minq.; 

b) essere sollecitati a non più di 10 kg. per minq. nelle condizioni peggiori; 

c) avere sezioni proporzionale alla intensità di corrente come indicato 
dall'arlicolo 71; ina non inferiori a 6 ninq. per la bassa tensione ed a 10 
per Valla, ecceltuate le derivazioni di basso tensione ai singoli consumatori, | 
che possono anche eseguirsi con filo di rame nudo di 4 mmq. 

I condultori di altro metallo derono avere sezioni minime equivalenti, dal 
punto di vista della resistenza meccanica, alle indicate. 

45. I conduttori permanentemente messi a terra possono direttamente 
appogginrsi ai fabbricati o ai sostegni, salvo quanto è detto all'art. 41 per 
le linee di terra degli scaricatori. 

Ogni altro conduttore di linea aerea esterna deve essere fissato esclu- 
sivamente sopra isolatori a campana disposti verticalmente, e di dimen- 
sioni e tipo meccanicamente ed elettricamente appropriati. 

Per fissare Visolatore al gambo non si derono impiegare materiali che pro- 
decano rotture, quale ad esempio lo zolfo, o allentamenti quale ad esempio la 
canape. 

I sostegni di angolo devono essere muniti di dispositivi alti a prevenire 
che il conduttore per un motivo qualsiasi abbandoni il sostegno. 

46. I conduttori delle linee esterne e gli apparati relativi, devono es- 
sere inaccessibili dal suolo, dai tetti, dalle finestre, dai balconi, ecc., 
senza l’aiuto di mezzi speciali, ! 

L'inaccessibilità si intende raggiunta quando non sia possibile venire a 
contalto degli elementli in lensione senza superare un ostacolo materiale qual- 
siasi (corda o filo spinati, punle metalliche e simili) o senza munirsi di mezzi 
speciali (scale, pertiche e simili). 

47. Ogni conduttore di linea esterna deve avere dagli altri conduttori, 
dai sostegni, dai fabbricati e in genore da ogni altro oggetto o protezione 
una distanza minima da stabilire caso per caso a seconda della tensione, 
della distanza fra gli appoggi, dello dimensioni proprie e dei conduttori 
vicini, del rivestimento di cui fosse munito e della importanza ed esten- 
sione dolla rete cui appartiene. 

Per ciò che concerne la lensione, tale dislanza può essere fissata per i con- 
duttori nudi o non sufficientemente rivestiti di isolante in ragione di un cen- 
timetro per ogni 1000 volt della rispelliva d. d. p. normale, con un minimo 
verso allri conduttori di 20 cenlimelri, e verso altri oggetti di 5 e 10 cenliinetri 
rispelliramente per la bassa e per lalla tensione. 

Per i conduttori sufficientemente rivestiti con materiale isolante (vedi ap- 
pendice) non è neressaria alcuna distanza minima fra conduttore e conduttore, 
e la distanza minima fra condultore ed aliri oggetti può ridursi alla metà dei 
valori sopra indicati, 

Per i conduttori muniti di rivestimento metallico non è necessario osservare 
alcuna distanza, 

48. Per Palla tensione le 
eseguile con conduttori nudi. 

49. Le giunzioni dei conduttori fra loro e con gli apparecchi devono 
soddisfare alle condizioni di conduttività, di isolamento e di solidità mec- 
canica imposte ai conduttori medesimi. 

In modo speciale l'inserzione in circuito degli apparecchi deve effeltuarsi 
mediante conduttori non soggetti a sforzi di trazione e morsetti a vile che as- 
sicurino contalto sufficiente, adoltando all'uopo, se la sezione e superiore a 
6 mmq. per la treccia e a 25 per il filo, speciali pezzi terminali (zampette ad 
occhiello e simili). Le giunzioni di condutture trasportabili devono farsi me- 
diante pezzi speciali. 

50. Le condutture trasportabili, sopratutto se sottoposte a maneggio 
grossolano, devono essere costituite di conduttori bene isolati e ben pro- 
tetti meccanicamente, e derivarsi dallo condutture fisse mediante colle- 
gamenti facilmente scioglibili. 


linee esterne derono essere preferibilmente 


1 Vedi art. 10, paragr. 3 e 6 del Regolamento per l'esecuzione della 
Legge 7 giugno 1991 N. 322, sulla trnsmissione a distanza dell'energia per 
mezzo di correnti elettriche. 
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54. I sostegni dovono presentare le necessarie garanzie di solidità. In 
particolare i sostegni in legno devono essere pramuniti contro l’azione 
dell'umidità del terreno. 

52. 1 sostegn* delle condullure esterne a tensione superiore a 1200 voll 
devono, ollre le indicazioni ed i dispositivi di legge, * essere numerati e mar- 
cati con una faccia rossa ben visibile e, se metallici, venir messi a terra. 

I tiranti metallici accessibili dei pali in legno per condutture a tensione 
superiore a 1200 voll devono renir messi a terra. Per tensioni inferiori pos- 
sono essere isolali mediante isolatori collocati ad altezza opportuna (cioè non 
inferiore a tre inetri dal suolo): questo isolamento può omettersi quando il ti- 
rante non locchi alcuna parte metallica in contatto con i gambi degli iso- 
latori. 

53. Si deve evitare fin che possibile di sorpassare agli edifici con 
linee aeree a tensione superiore a 1200 volt; se non è possibile si dovrà 
munirle dello disposizioni indicate all'art, DA, 

bi. Si deve evitare fin che possibile di posare sugli stessi sostegni 
lince a tensioni diverse, la minore delle quali sorva a distribuire l'energia 
agli utenti dircllamente, cioè senza Vintermedio di ulteriori trasforma- 
tori distributori. 

Se ció non e possibile, si dovranno posare i condutlori a tensione più 
alta superiormente agli altri, e fissarli agli isolatori in modo che non possano 
scorrere; inoltre i diversi fasci di condutlori dovranno separarsi mediante 
rele melallica sufficientemente ampia, sufficientemente solida e sufficientemente 
distante dai conduttori per prevenire qualsiasi contatlo fra i diversi sistemi, 
La vete deve mellersi a terra. Invece della rete di separazione potrà adottarsi 
per la linea superiore il sistema del doppio isolatore indicato all'art. 56 per 
gli incroci, od allri dispositivi equivalenti. Si dovranno inoltre tener presenti 
le disposizioni dell'art. 15. 

55. Le linee di telecomunicazione appoggiate agli stessi supporti di 
una linea elettrica, esclusi i cavi con rivestimento metallico, devono: 

a) collocarsi sempre inferiormente ai conduttori sotto tensione a 
distanza di almeno un metro; 

b) trattarsi dal punto di vista dell'isolamento, sia all’esterno che 
all’intorno degli edifici, in modo corrispondente all’isolamento della linoa 
che esse seguono; p 

c) avere gli apparecchi relativi installati e protetti in modo, che, 
anche in caso di contatto fra le due linee, non si erei alcun pericolo per 
il personale. 


Hz) INCROCI RD ATTRAVERSAMENTI. 


56. Negli incroci di lince elettriche aeree con altro linee elettriche 
aeree si dovranno adottare dei dispositivi intesi ad cvitare il contatto 
accidentale fra i conduttori. 

Gli incroci possono effelluarsi sia in corrispondenza ad un sostegno, sia e 

preferibilmente in campata libera, 

Nel primo caso basterà che la distanza 
| fra i condullori più vicini delle due linee 
sia almeno un melro, quando l'angolo delle 
direzioni non sia inferiore a 45", 

Per angoli inferiori a 45°, e per al- 
traversamenti in campata libera, la linea 
di maggiore sezione dovra preferibilmente so- 
rrastare all'altra, e la distanza indicala do- 
vrå aumentarsi di almeno un centimelro per 
ogni metro di lunghezza della campata so- 
rraslante. 

Negli attraversamenti in campata libera, 
la linea superiore dovrà : 

a) costruirsi senza giunzioni inler- 
medie, e preferibilmente con condultori cor- 
dati. Pel rame la sezione deve essere di 
almeno 30 mmq. e il metallo semicrudo. Per 
altri metalli devono adotlarsi sezioni mec- 
canicamente equivalenti: 

b) tesarsi (nella condizione di lempe- 
ralura minima e concomilanle massimo 80- 
traccarico) a non più di un quinto del carico 
di rollura; 

c) munirsi agli apporgi laterali di 
doppio isolatore, in modo che ogni condul- 
tore nella campata dell'incrocio, oltre cha 
dall'isolatore e portaisolatore normale, sia 
trattenuto ad ogni estremo da un tirante 
formato con conduttore identico, e fissato 
senza scorrimento così all'isolalore aggiunto 
come al conduttore nelle due campate late- 
rali all'isolatore medesimo (vedi figura), ? o 
da altro dispositivo equivalente. 

Invece di adottare il doppio isolalore 
i per ciascun condullore, si polrå interporre 

Ira le due linee nella campata di incrocio 

una rele metallica come é indicato all'art. 54, 
per le linee miste di alta e bassa tensione: oppure anche delle gabbie rigide, 
od altri disposilivi equiralenli. 

Le disposizioni di questo arlicolo non riguardano le singole derivazioni per 
le lampade ad arco stradali, principalmente quando tali derivazioni constano 
di filo rivestito. 


a e de 4 


LE 


1 Vedi nrt. 10 del Regolamento per l'esecuzione della Loggo 7 giugno 1801, 
N. 232, sulla trasmissione dell'energia elettrica. 

? (Questa disposizione è stala ufficialmente odoltata da molte Amministra- 
zioni, fra le altre dalla Direzione Generale dei servizi elettrici del Ministero 
delle Poste e Telegrafi. 
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57. Quando per gli attraversamenti di linee elettriche con ferrovie e 
tramvie: strade naggionali, provinciali e comunali; canali, fiumi, tor- 
renti, ecc.; linee telegrafiche, telefoniche e simili; linee di trazione, ece., 
manchino prescrizioni speciali delle singole amministrazioni competenti, 
potranno adottarsi, in aggiunta alle prescrizioni di legge, le norme del- 
l'articolo dii. (Conlinra). 


Notizie. 


Esposizione internazionale delle nuove invenzioni del- 
l'industria del ferro e delle costruzioni meccaniche a 
Budapest. — L'Unione nazionale ungherese del commercio 
del ferro, sotto la protezione dell'Arciduca Giuseppe e col- 
l'appoggio del Ministro ungherese del commercio, indice al 
palazzo dell’industria di Budapest una Esposizione interna- 
zionale di novità ed invenzioni dell'industria del ferro e delle 
costruzioni meccaniche. 

Questa Esposizione, che si terrà nei mesi di maggio e 
giugno 1911, ha per iscopo di presentare al commercio del 
ferro, agli industriali ed al pubblico le novità ed i brevetti, 
senza distinzione di provenienza, che sono apparsi durante 
questi ultimi anni nel dominio dell’industria del ferro e delle 
costruzioni meccaniche, e ciò per dare occasione ai commer- 
cianti di estendere la loro cerchia d’aifari e spingere gli in- 
dustriali ed i costruttori a intraprendere la fabbricazione 
d'oggetti che non sono ancora fabbricati in Ungheria e che 
promettono una vendita importante e rimuneratrice. 

Per maggiori schiarimenti ed informazioni rivolgersi di- 
rettamente alla direzione di detta Esposizione in Budapest VI, 
Gyár-u. 38. 


Per una Conferenza ferroviaria internazionale. — 
L'Ufticio centrale dei trasporti internazionali per ferrovia, 
residente a Berna, ha invitato tutti i Governi firmatari della 
Convenzione internazionale ferroviaria del 1890 a prendere 
parte alla Conferenza, che avrà luogo colà nel maggio del 
prossimo anno, e che dovrà occuparsi dell’estensione della 
Convenzione stessa circa i trasporti delle persone e delle 
merci. 

Avendo tutti gli Stati aderito all’invito, è certo che la 
Conferenza sarà tenuta per l'epoca fissata. 


R. Conceria-Scuola Italiana e Stazione sperimentale 
per l’industria delle pelli ed a fini in Torino. — È stato 
pubblicato il programma per l’anno scolastico 1910-1911 di 
questa Scuola, la quale, com'é noto, sorta nel 1902 col con- 
corso degli industriali delle varie provincie d’Italia e sotto 
gli auspicî dell’Associazione Italiana dell'Industria e del Com- 
mercio del cuoio, passò poi alle dipendenze del Ministero 
d’A gricoltura. 

La Scuola si propone l'insegnamento teorico e pratico 
delle discipline attinenti all'industria conciaria, allo scopo di 
fornire all’industria stessa Direttori chimico-tecnici di con- 
ceria e capi operai. Essa comprende due sezioni: 


1* Sezione Normale Teorico-Pratica 
2% Sezione per gli Operat. 


Il Corso della prima Sezione dura due anni, le sue le- 
zioni ed esercitazioni occupano tutti i giorni della settimana, 
e al termine del corso viene rilasciato ai licenziati un Di- 
ploma di abilitazione a Direllore chimico-tecnico di conceria. 
Il corso della seconda Sezione è annuale, le lezioni sono te- 
nute nelle ore serali o domenicali, ed hanno per scopo di 
apprendere agli operai quelle nozioni elementari che sono 
indispensabili ad integrare e rendere proficuo il lavoro pra- 
tico nelle concerie. i 

Alla Scuola sono annessi Gabinetti di Chimica e di Mi- 
croscopia tecnica, un Laboratorio per le esercitazioni di ana- 
lisi chimica qualitativa, un Laboratorio per le esercitazioni 
di chimica analitica quantitativa, e un vasto Laboratorio 
tecnico di conceria, fornito di tutti gli attrezzi e materiali 
occorrenti per la preparazione, concia e ritinizione delle pelli, 
e dotato di perfezionato macchinario azionato da motore elet- 
trico di 23 HP. 

Oltre alla parte didattica professionale, l’Istituzione fun- 
ziona ancora come S/azione Sperimentale per l'industria delle 
pelli ed affini, essendoche nei gabinetti di chimica e nel la- 
boratorio tecnico di conceria della Scuola si eseguiscono a 


pagamento, su richiesta degli industriali e privati, analisi e 
ricerche che sono regolate da apposita tariffa approvata dal 
Consiglio di Amministrazione. Il laboratorio tecnico di con- 
ceria é pure a disposizione degli industriali per studi ed 
esperienze pratiche di concia, per le prove alle macchine e 
le misurazioni di controllo delle pelli. 

Quest'anno le lezioni avranno principio giovedì, 8 no- 
vembre 1910. 


Nuove Ditte industriali. 


Genova. — “ Società anonima industriale genovese y. 
Si è costituita in Genova la Società anonima industriale ge- 
novese, col capitale di L. 100.000 diviso in 4000 azioni da 
L. 100 caduna, aumentabile a L. 600.000 per semplice deli- 
berazione del Consiglio di amministrazione. 

La durata della Società è di anni 20, salvo le proroghe 
previste dallo Statuto, e la sede è in Genova. 

Scopo della Società è l'acquisto di fabbriche di ghiaccio, 
produzione e commercio dello stesso; imprese edilizie; com- 
pere di stabilimenti industriali ed esercizio degli stessi. 

Il primo Consiglio di amministrazione è composto dai 
signori: rag. Italo Calegari, presidente; Emilio Clauss, vice- 
presidente; Giulio Friedlander, Arnaldo Calegri e Tito Campo 
Antico consiglieri. 

A sindaci effettivi vennero eletti i signori: ing. Luigi 
Sanguinetti, avv. Giuseppe Forzani e prof. Ettore Oltolini ed 
a supplenti i signori avv. Alessandro Wright e Vincenzo 
Ranalli. 


Privative Industriali 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella seconda quindicina di agosto 1909. 


(Il primo numero indica il giorno del rilascio dell'attestato ; il secondo, frasio- 
nario, il numero del Registro attestali (volume e foglio); il lerzo il numero 
del Regislro Generale. Il gruppo dei Ire numeri, dopo il titolo dell'inven- 
zione o scoperla, la data del deposito della domanda; 
durata in anni della privativa). 


l'ultimo numero la 


Generatori di vapore, macchine diverse ed organi delle macchine. 


21, 291/32, 97467. Humphrey Herbert Alfred. a Westminster (Londra) 
“ Perfectionnemen's apportés nux procédés d'élévation ou de refoulement 
des liquides et aux appareils permettant de les róalisor „. (Rivendicazione 
di priorità dal 19 novembre 1907). 8-8-1908, 15. 

26, 291/79, 100486. Jäger Carl Hermann, a Leipzig (Germania) “ Ruota 
a palette ad un solo lato con parcte laterale immorsata nel mozzo ». 
(Prolungamento della privativa 93706). 11-2-1909, 5. 

27, 291/82, 98146. Junkers Hugo, a Dresda (Germania) * Perfectionne- 
ments aux moteurs á combustion actionnés par un combustible liquide , 
25-9-1908, 6. 

23, 291/42, 97556. Knapp Heiorich, a Weimar (Germania) “ Dispositit 
de accouplement par friction , 27-8-1908, 6. 

18, 291/1, 92934. Lahaussois Reni, a Parigi “ Système de fonctionnement 
et de régulation des moteurs á explosion , 21-12-1907, 1. 

25, 291/70, 100333. Schroeder Julius, a Saeding (Moravia) “ Tambour 
intérieur transportable placé dans le cylindre extérieur de la turbine á 
mode de fonctionnement ,. (Prolungamento della privat. 93455). 22-1-1909, 1. 

23, 291/49, 97887. Società unonima italiana Koerting, a Sestri Ponente 
(Genova) “ Innovazione negli iniettori doppi , 14-9-1908, 5. 

17, 290/244, 97216. Società anonima Officine Dubosc, a Torino “ Méca- 
nisme de chungement de vitesse multiple á engrenages coniques , 23-7- 
1908, 8. 

18, 291/4, 97241. Società “ La Continentale Fixator ,, a Parigi “ Dispo- 
sitif de commande de securité pour tous embrayages , 6-8-1908, 3. 

16, 290/236, 96921. Stumpf Johann, a Charlottenburg (Germania) “ Di- 
stribuzione a valvola per macchine motrici , 1-7-1908, 6. 

19, 291/11, 96879. Tosi Franco (Ditta), a Legnano (Milano) “ Condensa- 
tore a superficie per motrici termiche a vapore d’acqua , 26-6-1908, 3. 

19, 291/12, 97024. Woodfield Sydney, a New Maldon, Surrey e Hewer 
Frank, a Westeliff-on-Sea, Essex (Gran Bretagna) “ Perfectionnements 
dans les mécanismes de transmission de mouvement avoc changement de 
vitesse ,. (Rivendicazione di priorità dal 12 luglio 1907). 11-7-1905, 6. 


Elettrotecnica. 


24, 291/53, 97968. Aktiengesellschaft Brown Boveri, a Baden (Svizzera) 
Dispositif de réglage automatique pour machines à courant continu et 
alternatif ,. (Rivendicazione dı priorità dul 24 agosto 1905). 18-9-1905, 6. 

31, 391/111, 95683. Artom Alessandro, a Torino “ Pertezionamenti nel 
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metodo e negli apparecchi per la telegrafia senza filo o più goneralmente 
par trasmissioni elettriche di energia attraverso lo spazio ,. (Prolunga- 
mento della privativa 65289).* 12-10-1908, 6. 

21, 291/40, 103739, Calabretta Antonino, a Castallammare di Stabia (Na- 
poli) * ‘Trasmettitore d'ordini elettrico-acustico-luminoso a ripetizione per 
macchine marine, governo di timoni ed artiglierie , 17-6-1000, 4. 

30, 291/101, 95281. Carver Allen Frederik, a New-York (S. U. A.) “ In- 
novazione per apparecchi elettrici a movimento alternativo , 15-4-1908, 6. 

21, 291/35, 97517. Dupont Désiré e la Sociotà Harié & C., a Parigi 
“ Dispositif pour le réglage de la vitesse des électrumoteurs á courant 
continu , 24-8-1908, 15. 

26, 291/71, 100836. Graham Alfred, «a Londra * Téléphone étauche dé- 
stiné notamment aux navires „. (Prolungumento della privativa 66916). 
23-1-1909, 9. 

21, 291/39, 97650. Martin Harold Sheen, a Liverpool (Gran Bretagna) 
“ Composition propre á amortir, transmettre ou reproduire les vibrations 
mécaniques, et si on le desire, les traduire en variations électriques ,. 
(Rivendicazione di priorità dal'11 ottobre 1907). 1-9-1908, 6. 

19, 291/15, 97235. Martini Ezio & C. (Ditta), e Stelle Achille, a Firenze 
“ Suoneria elettrica per chiamate, quadri di segnalazioni, ecc. „ 81-7-1908, 1, 

19, 291/19, 97417. Mauri Aurelio fu Francesco, a Bergamo Y“ Apparecchio 
Mauri, scaricatore delle condotte clettriche e di protezione contro le pe- 
ricolose sopraelevazioni di tensioni sui conduttori a basso potenziale , 
18-8-1908, 2. 

30, 291/102, 95554. Parsons Charles Algernon, a Newcastle-on-Tyne (Gran 
Bretagna) “ Dispositif de réglage de machines dynamo-électriques ,. (Ri- 
vendicazione di priorità dal 13 giugno 1907). 8-5-1908, 15. 

17, 290/247, 97395. Pollak Antonio, a Parigi “ Dispositivo per intensifi- 
care correnti telefoniche deboli , 17-8-1908, 6. 

17, 290245, 97226. Siemens-Schuckert Werke G. m, b. H., a Berlino 
“ Dispositivo di sospensione di fili di linea per linee elettriche in gallerie 
sotto ponti o in altri punti dove essa deve occupure poco spazio „ 27-7- 
1905, 15. 

Materiali laterizi, cementi, calci ed altri materiali da costruzione. 

25, 201,65, 100271. Bühler Fratelli (Ditta), a Uzwil (Svizzera; “ Instal- 
lation pour le traitement de l'argile ,. (Prolungamento della privat. 65912). 
11-1-1909, 9. 

16, 200.232, 96679. Matthew Yarrow, a Boston (Gran Bretagna) “ Perte- 
zionamento nelle macchine per la fabbricazione di tubi di terra cotta , 
6-7-1908, 6. 

30. 241/108, 97547. Pozzi Luigi, a Milano “ Mattone speciale in materia 
refrattaria per la costruzione di ricuperatori d'aria calda applicabili n 
muffole e torni di qualunque sistema ed uso per cerumiche, vetrerie, ecc. y 
14-9-1905, 3. 

Vetri e ceramiche. 

24, 291/59, 9639. Grunzweig € Hartmann G. m. b. H., a Ludwigshaten 
a/R. (Germania) “ Procédé de cuisson de produits céramiques poreux , 
21-10-1908, 6. 

17, 290/250, 102312. Niccolini Ettore di Giuseppe, a Roma “ Congegno 
indicatore per siluri affondati , 8-6-1909, 2. 

25, 291/63, 100224. Von Seemen Erich, a Parigi * Procédé perfectionné 
pour la fabrication de produits pour l'industrie céramique ct abrasive en 
partant de la bauxite ou d'autres terres alumineuses ,. (Prolungamento 
della privativa 93351). 25-1-1909, 1. 


llluminazione. 

27, 21/87, 98321. Bergmaun Eloctricitiits-Werke Aktiengesellschatt, a 
Berlino * Processo per fabbricare lampade elettriche nelle quali si evita 
il polverizzarsi dei filamenti metallici ,. (Rivendicazione di priorità dal 
3 ottobre 1907). 1-10-1908, 6. 

25, 291/69, 100324. Compagnie pour la fabrication des compteurs et ma- 
toriels d’usines á gaz, a Parigi “ Dispositif perfectionné de siphon nive- 
leur pour compteur À gaz ,. (Prolungamento della privativa 66717). 19-1- 
1909, 1. 

23, 291/48, 97862. Schmid-Stener Alfred, a Basilea (Svizzera) “ Bougeoir , 
14-9-1908, 1. 

20, 291/24, 100097. Stettiner Chamotte Fabrik Aktien Gesellschaft vorm. 
Didier, a Stettino (Germania) “ Porte de fermeture pour cornues et ap- 
pareils analogues ,. (Prolungamento della privativa 66970). 13-1-1909, 6. 


Riscaldamento, ventilazione e apparecchi di raffreddamento. 
25, 291/92, 9420. Affer Domenico fu Giuseppe “ Congegno di trasmis- 
sione a grande velocità per ventilatori a mano , 2-10-1903, 1. 
17, 290/242, 97158. Bean Orestes Utah, a New-York “ Perfezionamenti 
nei fornelli delle caldaie , 28-7-1908, 6, 


PARRAVICINI CESARE, yerente responsabile. 


CESSIONE DI PRIVATIVA INDUSTRIALE 


e. ——_——. 


Il signor George HILLER, concessionario della priva- 
tiva industriale italiana N. 99112, del 28 ottobre 1909, dal 
titolo: “ Machine a cribler ,, e disposto a vendere la detta 
privativa od a concedere licenze di fabbricazione. 

Rivolgersi perinformazioni e schiarimenti all Ing. LETTERIO 
LABOCCETTA, Studio tecnico per lPottenimento di Privative 
industriali e registrazione di Marchi e Modelli di fabbrica 
iu Italia ed all’estero, Via della Vile, 54 - ROMA. 
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Technikum fiir Textilindustrie 
REUTLINGEN (Württemberg) 


Primo Istituto tecnologico per: 

FILATURA (cotone e cascami), TESSITURA (cotone, lino, 
lana con operazioni preparatorie), MAGLIERIA (tutti i 
sistemi di macchine), CAMPIONATURA, CHIMICA 
TESSILE, SBIANCA, TINTORIA, APPARECCHIA.- 
TURA ed insegnamento meccanico generale, 
collegato con un laboratorio tecnologico e chi» 
mico. 


Sotto il patronato del Ministero dell'Industria e Commercio del Wirttembe 
-—— FONDATO NEL 1855 —_—_P.. PE 


= vee Sa x 


Frequenza media: 200 giorni di scuola. 
Le macchine funzionano regolarmente 10 ore al giorno. 
Il prossimo corso comincerà per lulli i riparti il 4 ottobre 1910. 


Prospetti gratis. 
Per informazioni rivolgersi al Direttore: Professor Johannsen. 


AGLI INDUSTRIALI 


vo 


Privativa industriale: 30 settembre 1907, Reg. Att., Vol. 238, 
N. 26, per: 4 Instrument d’optique à bord des sousmarins 
pour observer l’horizon ,, del signor Simon LAKE, a Brig- 
geport, Conn. U. S. A. L'inventore è disposto a vendere la 
suddetta privativa, oppure a concedere licenze di applicazione 
a condizioni favorevoli. 


Per schiarimenti e trattative rivolgersi sotto J.e L. 3436 
a RUDOLF MOSSE, BerLiN, S. W., 19. (Bwg. 2083). 


i energico, intelligente, ca- 
Ingegnere elettrotecnico pace P grande 


officina, provetto nella lavorazione in serie, cercasi da 
importante stabilimento di costruzione. Buona retribu- 
zione. — Scrivere 113 presso il giornale L'industria. 3 


SI CHIEDE OFFERTA 


per diecimila tonnellate di SCORIE DI DEFOSFORAZIONE, 
provenienti dalla fabbricazione dell'acciaio Tho- 
mas al 16-18 °/, d’acido fosforico, franco An- 
versa o vagone stazione belga. 


Scrivere a P. F. O. 28, Office de Publicité - 
BRUXELLES. 


DA VENDERE 
—= A STABILIMENTO MECCANICO ITALIANO == 


i diritti per una costruzione di motore ad olio pesante con 
accensione mediante corpo incandescente. 

Tale motore, che per il suo buon mercato non teme con- 
correnza, porge funzionamento sicuro ed economico. 

Si forniscono i disegni di progetto e d’officina ridotti 
per tipi normali e per una razionale fabbricazione in serie, 
o cedendo totalmente il brevetto, oppure accordandone licenza 
di fabbricazione. 

Non occorrono macchine speciali; costruzione molto sem- 
plice; guadagni elevati. 


GUSTAV VOIGTMANN 


Consult. Ingenieur fur rationollen Maschinenban. 


Berlin S. W. 61 


Gilschinerstrasse, 110. 
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IMPORTANTE 


devo 


Si richiama l’attenzione di quanti possono avervi iute- 
resse sul trovato: % Per/ezionamenti nei motori a com- 
bustione interna y, pel quale i signori Carl William WEISS 
e August MIETZ, a Nuova York (S. U. d’A.), ottennero in 
Italia un attestato di privativa industriale in data del 26 ot- 
tobre 1909, Vol. 294, N. 156, e ciò in vista di provocare even- 
tuali trattative perla cessione del brevetto o quanto meno 
per concessioni di licenze di applicazioni, che si farebbero 
ad eque condizioni, 


Per schiarimenti e trattative rivolgersi allo Studio Tecnico 
ed Ufficio Internazionale per brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica per l’Italia e per l'Estero degli Ingegneri GUZZI- 
RAVIZZA € C. in Mirano, Via San Paolo N. 14. 


Corrispondente 
italiano, francese, tedesco, spagnuolo, 


pratico trattare affari d'Esportazione pel Centro 
Sud America ed Oriente; con buone cognizioni di 
contabilità, esperto in qualsiasi lavoro inerente 
ad ufficio commerciale, con modeste pretese, cerca 
impiego adeguato presso Casa industriale, Espor- 
tatrice od Importatrice. Disposto assumere rap- 


presentanze Case Estere. Referenze a richiesta. 


Offerte a G. Q. presso L’ INDUSTRIA, 


Il signor Emile Auguste Léopold ROUXEVILLE, di 
Parigi è disposto a vendere od a concedere in esercizio la 
sua privativa industriale N. 83988, per il trovato dal titolo: 
“ Procédé de transformation de certains carbures d'hy- 
drogéne y. 


Rivolgersi ai signori ingegneri PETROSELLI € PERI, 
Brevetti d'Invenzlone e Marchi di fabbrica, Roma, Via Prin- 
cipe Umberto, N. 92. 


TRADUZIONI 
e VERSIONI 


tecniche, commerciali di trattati, 
cataloghi, nelle lingue: tedesca, francese, spa- 


monografie, 


gnuola, 


Rivolgersi a G. Q. presso L’ INDUSTRIA. 


Il signor Henri GENDEBIEN, a Bruxelles, titolare della 
Privativa Industriale Italiana N. 93712, per: “ Système de 
suspension pneumatique équilibré pour véhicules auto- 
mobiles et autres „, desidera entrare in trattative con In- 
dustriali italiani per la cessione o per concessione di licenza 
di esercizio di detta sua Privativa. 


Per trattative e schiarimenti rivolgersi all'Ufficio inter- 
nazionale per Brevetti d'Invenzione e Marchi di fabbrica A. M. MAS- 
SARI, Roma, Via del Leoncino N. 32. 


Tipografin degli Operai (Soc. coup.), via Spartaco, fi (viale P. Bomann.. 


Ge 
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RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 


Premiata eon Medaglia d'argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


Parte Economica 


Lo sviluppo industriale e commerciale della Germania. 


Non lievi né rare sono le analogie esistenti tra le con- 
dizioni dell’industria e del commercio tedeschi fin verso il 1870 
e quelle recenti del nostro paese, e, se non si può mettere in 
dnbbio che se uno studio in proposito il quale considerasse le 
vie di sviluppo seguite dalla Germania otfrirebbe il massimo 
interesse e darebbe occasione a rilievi e ad insegnamenti 
proficui per l’avvenire nazionale, è pur certo che, in difetto 
di esso, anche dei dati più sommari, che si riferiscano allo 
sviluppo industriale della Germania negli ultimi quaranta 
anni, meritano per lo stesso titolo tutta la nostra attenzione. 

In una conferenza tenuta all'assemblea generale di que- 
stanno della Società Industriale di Mulhouse, il dott. Paasche, 
ex vicepresidente del Reichstag, ha seguito le linee generali 
dello sviluppo commerciale ed industriale della Germania ; 
sviluppo che data dalla fondazione dell’impero. In tale epoca, 
la grande industria mancava quasi totalmente al paese che era 
essenzialmente dedito all’agricoltura. I prodotti industriali in- 
glesi e francesi erano preferiti alle merci tedesche in Germania, 
dove la produzione degli articoli di lusso era completamente 
negletta, mentre i pochi articoli industriali posti sul mercato 
erano di qualità inferiore e meritavano, come avvenne al- 
l’Esposizione di Filadelfia del 1876, d’esser relegati sotto la 
sdegnosa rubrica di “ Fabbricazione a buon mercato e cat- 
tiva ,. D'altra parte, l'aumento rapido della popolazione preoc- 
cupava i governanti tedeschi, e l'emigrazione assorbiva, prima 
del 1870, delle centinaia di migliaia d’uomini, che andavano 
a cercare, generalmente oltre oceano, i mezzi d’esistenza che 
il loro paese non poteva procurar loro. 

Chi si fa a considerare la Germania odierna, non vi ri- 
trova più nessuna traccia di un passato pur così recente: le 
città si sono ingrandite enormemente, il lusso è aumentato 
con l'aumento della popolazione, cui lo sviluppo dei commerci 
e delle industrie ha portato un’occupazione proficua, un be- 
nessere diffuso e l’emigrazioné, ridotta ormai a poche mi- 
gliaia di individui, ha guadagnato in qualità quello e più di 
quello che ha perso in quantità. La Germania ha pratica- 
mente: cessato oggi d'esser tributaria dell'estero per gli ar- 
ticoli di consumo, e, ciò che è importantissimo per il suo 
avvenire, anche nel campo intellettuale essa basta a sé stessa, 
e non ha più bisogno di mandare i suoi ingegneri a studiare 
in Inghilterra. Le statistiche dell’esportazione danno delle in- 
dicazioni confortantissime : nel 1907 il commercio estero della 
Germania aveva raggiunto i 17 miliardi risultando, così, 
non poco inferiore a quello dell’Inghilterra, rappresentato da 
29 miliardi. Per ciò che riguarda la produzione, è degna di 


nota la produzione dello zucchero, che passò da un valore 


` di 160 milioni a 2 miliardi, e quella del ferro che raggiunse 
un valore di 10 miliardi, cifra che fu soltanto superata dal- 
America. 

Ma è l'industria meccanica che presenta nel corso dei 
due ultimi ventenni lo sviluppo più notevole; il dottore 
Paasche, nel rilevare come la macchina tenda sempre più 
a sostituire la mano d’opera, non vede in ciò cosa che possa 
allarmare, ritenendo che il perfezionamento del lavoro mec- 
canico è una necessità del nostro tempo, della quale gli 
operai non sono gli ultimi a profittare, e che non ha portato 


fin qui che inconvenienti molto transitori e presto appianati. 
D'altra parte, l'agricoltura tedesca non è certo rimasta in- 
dietro: se fin verso il 1882 la metà della popolazione viveva 
unicamente dell’agricoltura, mentre oggi solo il 30 °/, della 
popolazione vi è occupata, ed il 65 °/, è assorbita dal com- 
mercio e dall’industria, è pur vero che l'agricoltura, attin- 
gendo alla chimica industriale ed alla meccanica quanto le 
occorreva per perfezionare procedimenti e prodotti, vanta 
oggi al suo seguito in Germania un numero considerevole ed 
attivo di specialisti e di Pruan, che ne reggono le sorti e 
l'avvenire. 

Per ciò che riguarda il futuro, il Paasche, non teme af- 
fatto un ristagno del commercio d’esportazione tedesco, og- 
getto del quale accennano ad essere gli articoli più cari e 
più belli — e quindi di difficile fabbricazione — che trovano 
facile esito nei paesi in cui l’industria è ai suoi inizi, ed ai 
quali possono essere abbandonate le fabbricazioni locali degli 
oggetti di ottenimento facile ed economico. Il solo pericolo 
che, a detta del Paasche, incombe sull’avvenire, è dato dalla 
difficoltà che la Germania ha di provvedersi di materie prime, 
il bisogno delle quali cresce con l’intensificarsi dell’attività 
industriale. Il caffé, il thè, il cotone ed il rame non saranno 
mai forniti in quantità sufficiente dalla Germania continen- 
tale, e per la lana, la seta, il lino, la canapa e lolio, le ri- 
sorse nazionali diverranno sempre più inferiori alla domanda 
che dovrà pure esser colmata: donde il bisogno di un’espan- 
sione coloniale intensa, ora appena alle prove ed agli inizi, 
che domanderà spese ingenti prima di dare i risultati ri- 
chiesti, ma pur necessaria, affinchè le colonie forniscano alla 
metropoli le materie greggie di cui essa abbisogna. Le prove 
più urgenti sono quelle che si stanno facendo per il cotone, 
poichè è da temere che l'America, che è attualmente il mag- 
gior fornitore, debba un giorno cessare di provvedere la 
Germania. 

Così nelle grandi linee il quadro tracciato dal Paasche, 
che terminò esprimendo la sua fiducia assoluta nel trionfo 
definitivo della Germania in quella lotta che da quarant'anni 
essa persegue contro i paesi industriali di tutto il mondo. Se 
il quadro non può certo esser tacciato di pessimismo, è pur 
vero che l’opera degli industriali tedeschi è degna d’ogni 
elogio, e che i dati ed i fatti esposti corrispondono a delle 
realtà tangibili e rischiarano le vie da seguire, e non solo 
per la Germania. 


Ing. MARIO LOMBARDI. - 
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Parte Tecnica 


ESPOSIZIONE INTERNAZIONALE DI BRUXELLES. 


LA TURBINA A VAPORE 
ESPOSTA DALLA DITTA FRANCO TOSI DI LEGNANO. 


La Ditta Franco Tosi s'é presentata all’Esposizione di 
Bruxelles con una turbina a vapore di 4500 HP normali, la 
quale aziona direttamente un alternatore Brown-Boveri da 
8000 Kw. (fig. 1-4) ruotando alla velocità di 1260 giri al mi- 


‘nuto. Tale turbina (fig. 5), destinata, ad esposizione finita, ad 


essere installata presso la centrale di P. Volta della Edison di 
Milano, è garantita per una potenza massima di 5000 HP e 
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può, all'occorrenza, fornire per mezz'ora sino a 5600 HP; essa 
funziona con vapore a 12 atm. eff., alla temperatura di 300°. 

I pregi che caratterizzano questa macchina, la quale ri- 
sponde, in tutti i suoi particolari, al tipo studiato ed adot- 
tato per le sue turbine dalla Ditta Tosi, consistono nell’alto 
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il Grand Prix. Questa onorificenza viene così ad aggiungersi 
alle moltissime altre conseguite dalla Ditta e porta un nuovo 
alloro all'industria meccanica italiana. 

Una descrizione della turbina riuscirà certo interessante 
per i nostri lettori. 


TURBINA A VAPORE TOSI DA 4500 HP NORMALI A 1260 GIRI 
con condensatore a superficie 
direttamente accoppiata con un alternatore Brown-Boveri da 3000 KW. 


GRUPPO ESPOSTO A BRUXELLES 
(Scala 1: 150). 
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Fig. 1. Sezione secondo la A B della fig. 2. 
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Fig. 2. Pianta del condensatore e delle pompe. 


rendimento che essa raggiunge, grazie all'abbondante numero 
di ruote del tamburo ed alla loro velocità periferica relativa- 
mente elevata, e nella sua proprietà di funzionare con va- 
pore ad alta temperatura, data la presenza delle ruote a 
due corone; e ciò pur accoppiando la massima rigidità delle 
varie parti ad un’evidente semplicità di costruzione. 

Tali qualità sono state pienamente riconosciute dalla 
Giuria dell’Esposizione, la quale ha conferito alla Ditta Tosi 


CILINDRO. — È costruito in ghisa in tre parti (fig. 6). Ognuna 
di queste viene completamente lavorata a sé in modo che 
il cilindro ottenuto unendo, i vari pezzi, non richiede poi alcun 
lavoro di finitura Le lavorasioni sono alternate con opportune 
ricotture in stufe speciali; sono escluse quindi tensioni residue 
di fonderia, tanto più data la forma semplice e le dimensioni 
limitate dei pezzi, e la temperatura relativamente bassa che ha 
il vapore che le percorre (vedi pag. 612 valvola di presa, ecc.). 


ALBERO. — È costruito in tre parti, di acciaio forgiato 
ricotte e lavorate separatamente in modo analogo al cilindro; 
collegate fra di loro con flangie e viti, il perno dal lato alta 
pressione ha una camera a circolazione di vapore che assi- 
cura uniformità di dilatazione. 
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al filetto di una vite, alla quale ne corrisponde una identica 
praticata nelle scanalature delle parti rotanti a cui sono 
applicate; una appendice sporgente dalla cima delle palette è 
poi ribattuta sopra un nastro forato applicato alla loro estremità. 
La solidità dell’attacco garantisce ottima resistenza alla ten- 


TURBINA A VAPORE TOSI DA 4500 HP NORMALI A 1260 GIRI 


con condensatore a superficie 
direttamente accoppiata con un alternatore Brown-Boveri da 3000 KW. 


GRUPPO ESPOSTO A BRUXELLES 
(Scala 1: 150). 
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Fig. 4. Pianta del turboalternatore. 


Il gran diametro e limitata lunghezza dell'albero carat- | sione dovuta alla forza centrifuga ed alla flessione derivante 


terizzano la sua rigidità. 
L'albero é stato equilibrato dinamicamente su un appa- 
recchio speciale (fig. 7), fino ad assenza completa di vibrazioni. 


PALETTATURA. — Le palette ed i loro pezzi distanziatori 
(fig. 8 e 9) ricavati da profilati a mezzo di fresatrici multiple 
hanno alla loro base una doppia e robusta seghettatura, simile 


i dallo sforzo periferico, poichè la sezione minima di base 


che è la più sollecitata riesce più robusta che negli ordinari 
sistemi a T o a coda di rondine. 

Nel cilindro la palettatura è a segmenti di costruzione, 
tale da non indebolire nò deformare menomamente le palette 
alla loro base; i segmenti così preparati si possono poi mon- 
tare rapidamente nelle cave a coda di rondine. 
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Gli ugelli sono in due gruppi, ognuno dei quali (fig. 10) | quale sono note le qualità di perfetta tenuta e di minimo 
è montato a mezzo di robuste viti, e costituito da un certo | sforzo di apertura. È posta nel sottosuolo. 
numero di ugelli di adatto materiale, profilato e saldato. È provvista di servomotore ad olio e di valvoletta a 
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Fig. 5. Sezione longitudinale della turbina. 


VALVOLA DI PRESA DI VAPORE. — Il vapore ad alta pres- | mano, colla manovra del quale se ne può regolare l'apertura. 
sione e temperatura, attraversa tutti gli organi di distribu- | Ad essa è unito un filtro di vapore. ; 
zione, la valvola di presa e la valvola di ammissione, ed i 
entra nel cilindro solo dopo essersi espanso, cioè a pressione DISTRIBUZIONE CON VALVOLE REGOLATRICI DI AMMISSIONE A 
e temperature limitate. STROZZAMENTO (fig. 13 e 14). — Dalla valvola di presa il va- 
La valvola di presa (fig. 11 e 12) è del tipo Ferranti, della | pore passa a quella di ammissione (fig. 15) equilibrata e mu- 


Fig. 7. Albero sull’apparecchio per equilibrare. 


Fig. 6. Parte inferiore del cilindro, 
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Fig. Y. Segmenti di palette distributrici. 


Fig. 8. Palettatura delle parti rotanti colle pa- 
lette a radici seghettate. 
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Fig. 11. Valvola di presa con filtro. 


Fig. 12. Valvola di presa coun servomotore e volantino di manovra. 
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Insieme della distribuzione. 
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RA Fig. 14. Insieme della distribuzione, 
de o nita di servomotore ad olio il cui distributore (fig. 16) conas- 
-E © f sico è azionato dal regolatore di velocità montato su un albero 
verticale mosso per mezzo di vite perpetua e di ingranaggi 
da quello della turbina. Tale distributore, alzandosi ed ab- 
bassandosi, ammette o scarica olio, al servomotore; a regime 


stabilito, la sua posizione rispetto allo stantuffo del servo- 
motore è invariabile ed è assicurato così che ad ogni posi- 
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Fig. 15. Valvola di ammissione con servomotore ed appa- 
recchio variagiri. 
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descritta. 


| La distribuzione ha tre soli perni, ed ha quindi minimi 
Fig. 16. Distributore con servomotore. 
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attriti; è molto energica, pure non avendo nei suoi organi 
il movimento oscillatorio necessario nelle distribuzioni più 
complesse per renderne rapido il funzionamento. Come sem- 
plicità è paragonabile alle distribuzioni nelle quali il regola- 
tore muove direttamente la valvola di ammissione, col grande 
vantaggio però su queste di essere molto più stabile, grazie 


alla presenza del servomotore. (Continua). 


Macchine idrauliche. 


TRASFORMAZIONE DEGLI ACQUEDOTTI MUNICIPALI 
DI SAINT-CLAIR E DI GRAND CAMP A LIONE. 
(Vedi tavola a pag. 616-617). 


(Contin. e fine, v. L'Industria, 1910, pag. 594). 


IMPIANTO DI SAINT-CLAIR. — 


615 . 


nella piena del gennaio 1910, tanto che malgrado il livello 
elevato del Rodano neppure una goccia d’acqua filtró nella 
sala macchina dalle fondazioni. La disposizione generale delle 
pompe si rileva dalle fig. 5 ad 8. 

Anche per questi impianti sono stati previsti motori a 
corrente trifase a bobine ventilate, per 3500 volt, con indotto 
avvolto, i quali a 1450 giri al minuto, sviluppano una forza 
di 200 HP e sono collegati direttamente alle pompe mediante 
giunti elastici. 

Il quadro di distribuzione è collocato sul pavimento della 


sala macchine ed il trasporto di corrente ai singoli motori 
¡ viene effettuato mediante cavi armati separati fra di loro. 


L’Acquedotto è costruito 


completamente a nuovo e comprende un gruppo di 4 pompe 
per i serbatoi di Sarra e St. Rilleux, ed un secondo gruppo, 


pure costituito di 4 pompe, per i serbatoi di St.-Clair e Mon- 
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L'acqua di scarico si raduna in una fossa trovantesi in 
un angolo della sala, da dove viene condotta nella canaliz- 
zazione mediante una pompa di prosciugamento verticale, 
Per la facilitazione del montaggio trovasi a disposizione una 
gru scorrevole di grande potenzialità. i 


- 


RISULTATI DI PROVE. — Nelle prove contrattuali di col- 
laudo effettuate in presenza di un rappresentante della cittá 
di Lione, venne anzitutto verificato il rendimento dei motori 
mediante freno idraulico, ossia: 
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Fig. 5. Sala pompe dell'impianto di Saint-Clair. 


tessuy. Le pompe di ciascun gruppo sono eguali fra di loro 
e cosi pure per i motori che sono tutti dello stesso mo- 
dello. 

Per ottenere con maggior sicurezza il servizio dei ser- 
batoi, le singole pompe di ogni gruppo avrebbero dovuto 
poter alimentare a volontà luno o l'altro dei relativi ser- 
batoi. . . 

Mentre però ciò fu senz'altro possibile con le pompe del 
primo gruppo, mediante semplice regolazione delle saraci- 
nesche, date le uguali condizioni di pressione, non fu così 
con le pompe del secondo gruppo, per le quali occorsero 
speciali apparecchi che permettessero o di sollevare 200 litri 
d’acqua al secondo a 50 m. d'altezza nel serbatoio St.-Clair, 
oppure di spingere 100 litri d’acqua al secondo a 100 m. di 
altezza nel serbatoio Montessuy. 

Siccome il terreno sul quale dovevasi erigere l’officina 
si trovava al disotto del livello più alto dell’acqua, così le 
fondazioni dovettero essere rese stagne in modo speciale. 
Di questo provvedimento si è potuto constatare poi l'efficacia 
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‘/ come garantito 
92,5 , e precisamente 1,5 % 


| 


Motore da 400 HP a pieno carico 98 
n 200 HP, , 


in più del 91 °/, garantito. 


n ba) 


— 
| Rendimento 


'| Impianto Serbatoio di Ri E I ET 

| i pompe Garantito | Otteuuto | 

| | 

| Grand Camp| Bron . . 4 |860| 58] 76%, | 80,8% 

| Saint-Clair | Saint-Clair 3 210) 50| 74 , |762 ,, 
Idem Montessuy 1 85; 100| 72 , | 74,2 „i! 
Idem Rilleux. 2 62; 167) 70 , | T84 ,° 
Idem La Sarra. 2 65; 136| 72 , |748 n} 


lí 


Q = Portata d’acqua in litri al secondo 
H — Prevalenza manometrica complessiva 
È 
[| * Rendimento complessivo della pompa e motore $ 0%, invece del 
¡| richiesto 58 0%. 1 | 
? Rendimento complessivo della pompa e motore #8 "',, invece del |’ 
richiesto (0 "4. | 


- = — 60 w e —- or n pd de A cass a e ce fa go ge y e e è go y e ar e e pn Y E AA A A ss ADA as e a e e oe 


— -- AA Y qo a e e MU ae QU gr coco ae ep A co A Qp db AA Y PS e O O A e zo GOA Fp EAU A ss 2 e e eee e e A — e - 


ha hai -~ | 
1 i SE 
si «20 Lt ES pue Ù e i 
l ! Si 
4 E 
~ ' HEŞ 
A as = ee - RE: ` i 
Ul : 2 n 4 i 
| a nS) 
ea oi). - e de ns SC Gi 4 - to “+! 
] Ù l ha: 
' ' i | ! Qe 
EI Si 
I SN i ; E 
' t> N 4 - ad tuè 
| ì S i DI -Poe NT 
21. Ù [| ' + dre - 
Pa Ain) e see e A cen re e wi p 
gah ue = + - - — = ’ } io ql 
| Ms - -_-- - -4- $ i 1) 
CER i | sl i 
e t ' Ñ i I, 
i i al | 
| t î i : ña U 
| ! i TE 
i t i Li i! ai 
+ ` vb 1 
+ tI Lara t 
-e — PES EE * 2d n p 
E DOS epa cel Pa calle A 
: i S H 
a 1 iva ni y! n 
PERENE DAA Derizanae Sri ” i 
=. | Li = h -—- A ono E =: Se t; I 
` + I 1 Oro t 
Xu ti ! 
Ù 1 t SN t S f 
i A t en b QO ' 
1 I CI ON 
I AA t x i 
! i 1 Y nb 
i 1] i 
0] I | Es Si 
| l \ vo da Di: 
I 1 REY 
| i ‘ E 
i l Pi: 
i ASi 
1 È, ' A i a 
i ' ' Li el 
1 1 , j l, | ' 
I + 
a z i $ 
E. - -æ = - = æ -=-= --0r---S i II 
y 
CSI 5 a OS i n ii 
eredi Le au as i i i 
"Sk í ! : t i 
| i dii 
r I] 
' i i i i 
i ' 1! fi 
| ! } y! I 
; i fi ¡Ne 
f t 1 El I 
i t PO go 
. ' it el 
i CR) tI 
l . 1 iT 
| } { ul 
goal Ly i 1! 10 
Pa Sid AR A ea aE a a u Ir 
| i : Li) I; 
| e pe E net 
È e ra «erat e ee ine Psa HI i) 
SN cli a 4 I Ni 
© ELA i ia l 
I TA 
0 
i ra 
i ‘ Ù {lo " 
1 ' | pura 
i t do ¿A 
A b y Ì ii LI 
i + usa 
È i Le Li 
I | e 
f ' i EY 
! ; : > To. 
A ' LR) 
- - — _— AA = - - - — se S| 
— 4. sE E pants gle DEE z 
A ' t 
Seni e ded a 
Fa ' | 
1 ' 0 
Ù t ] i SI 
i AN 
1 N i 
i I SQ SI 
» - Sini i i e 2 CA de Es E SS dla a = vd Ss, 
1 ' : i 2060 | A a S A has 
' y di i 
t l EN AZ 
? I messo - LD _--  — — ta in pepe E js a a 
| | ARA a 
t - rai E . 
i I A gi bo men z 
| | “ie 


Fig. 6. 
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IMPIANTO DI SAINT-CLAIR. 
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Per le pompe l’altezza premente venne ottenuta mediante Come ne risulta, i rendimenti garantiti, per quanto già 
strozzamento della saracinesca, e la portata richiesta venne | abbastanza alti, sono stati notevolmente superati, ció che 
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Fig. 8. Sezione secondo la E F della fig. 6. 
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constatata a mezzo di ugelli di scarico stazzati. I risultati | conferma la già nota capacità delle Ditte partecipanti alla 
sono riassunti nella tabella a pag. 615. fornitura. 
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. Motori a combustione interna. 


L’INVERSIONE DI MARCIA 
DEI MOTORI A COMBUSTIONE INTERNA 
PER L’ING. VALENTIN, ! 


(Contin., vedi L Industria, 1910, pag. 375 o 244). 


— RIVISTA TECNICA 


Il dispositivo d’inversione Albertini; rappresentato alla 
fig. 14, ottiene la rotazione delle camme per mezzo di una . 


speciale distribuzione a leve. 
Alla parte superiore del cilindro a sono montate due 


coni e 


valvole b e c, di cui la prima serve per l’entrata del combu- : 
stibile ed è comandata dalla leva d di primo genere, munita ' 
di rullo f; la seconda c, serve all'ammissione dell’aria in ' 


pressione ed è comandata anch'essa da una doppia leva e 


munita di rullo y. Sull’albero distributore k, in corrispondenza 
dei rulli / e y, trovansi due piastre porta-camme A ed è mon- ` 
tate ambedue sul disco eccentrico ¿ che gira con l'albero /. ' 


Queste camme portano ciascuna due naselli — rispettiva- 
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Fig. 14. Dispositivo d'inversione di marcia Albertini. 


L 
N 


A 


mente A! h? ed i! i — framezzo ai quali trovasi un tratto con- 
centrico e quindi inattivo, designato rispettivamente con A’ 
ed 3, | 

La bielletta m collega la piastra h con una leva di 


primo genere n, di cui un braccio, per mezzo di un’altra 


tielletta o, è collegato al bottone di una piccola manovella 
2 disco p. Analogamente la piastra ?î, per mezzo di una biel- 
letta q, è collegata alla leva ad angolo », di cui l’altro estremo 


é connesso al bottone della manovella p per mezzo di altra 


hielletta s. | 
Sullo stesso asse della manovella p è montata una .ruota 


dentata £ che ingrana con una vite perpetua u comandata da . 


un volantino v. 


La fig. 14 rappresenta il meccanismo in posizione per la ' 


marci: avanti. . 
1 funzionamento di questo dispositivo é il seguente: per 


et. t`» del montaggio su eccentrico delle piastre porta-camme, ' 


la rotazione dell'albero k produce un movimento di oscilla- 
zione dei:e piastre stesse. Il nasello 4! comanda in tal modo 
la valvola b della miscela combustibile per mezzo del rullo f 
e 4 Ila leva d, mentre, nello stesso tempo, la valvola c ri- 


mil: chiusa perchè il rullo y della rispettiva leva e poggia | 


sul tratto concentrico i della piastra i. 
Se si vuole ottenere la marcia all’indietro, bisogna mano- 


— 


' Die f-1gmolorentechnik, 1910, N. 45 e seguenti. 


vrare il volantino v in modo da spostare la manovella a 
disco p fino a che il suo bottone si porti in 17. Questa ro- 
tazione fa si che il nasello 12? vada ad azionare la leva e e 
che quindi si apra la valvola c, mentre la b rimane chiusa 
perchè il rullo f viene a poggiare sulla parte inattiva della 
piastra %. Per la valvola c entra allora l’aria in pressione 
che frena il motore e quindi lo fa girare in senso contrario. 
Girando quindi ancora la manovella p fino alla posizione 11/ 
si mette di nuovo in funzione la valvola è per mezzo del 
nasello h°’, mentre la valvola c resta nuovamente chiusa, perchè 
il rullo y viene ancora a contatto con la parte inattiva i? 
della corrispondente lamina. Il motore marcia allora regolar- 
mente nel senso contrario al precedente. 

| Per ritornare di nuovo alla marcia in avanti si fa un’ana- 
loga manovra spostando la manovella p dalla posizione ZI 
alla ZV e quindi di nuovo alla posizione 7, con la sola ditfe- 
renza che ia tal caso invece delle camme è? ed k? sono i! 
ed hi che azionano le due valvole c e b. 


Esaminando ora tutti insieme i sei dispositivi di inver- 
sione descritti, si può senz’altro procedere ad una ulteriore 
suddivisione. Si constata cioè che i meccanismi rappresentati 
dalle fig. 1-8 permettono solo uno spostamento dell’albero a 
camme, o delle camme stesse, dalla posizione di marcia in avanti 


‘ a quella di marcia all'indietro. Non si ha cioè una diretta in- 


versione della macchina. È assai dubbio che questi disposi - 
tivi abbiano un vero valore pratico, o almeno è assai pro- 
blematica l’inversione di moto durante la marcia dei motori 
muniti di tali meccanismi. Levavasseur tuttavia sostiene che 
con il proprio dispositivo (pag. 375-378, fig. 1-3) si può, con 
un po’ di destrezza, far partire il motore, da fermo, tanto per la 
marcia in avanti quanto per la marcia all’indietro, purchè si 
abbia la precauzione di fargli fare dapprima alcuni giri perchè 
i cilindri possano aspirar bene la miscela. Ma l’autore ebbe 
la possibilità di guidare battelli da corsa muniti di motori 
Antoinette ed ha veduto che la probabilità di poter otte- 
nere la marcia indietro con questo dispositivo è assai 
scarsa. | 

Il dispositivo Hoche e dott. Löffler (fig. 4-6, pag. 378) è 


‘indubbiamente migliore, dal lato meccanico, di quello Leva- 


vasseur; esso ha però l’inconveniente che l'accensione non 
subisce senz'altro un contemporaneo spostamento, e che 
d'altra parte il comando a filetto inclinato non sembra troppo 
sicuro. 

Il tipo Jeanmaire (fig. 7-8) ha, si può dire, gli stessi 
difetti del precedente; è da notarsi inoltre come svantaggioso 
il fatto che la ruota c, relativamente grande, è caricata ec- 
centricamente con un peso non trascurabile, il quale richie- 
derebbe di essere equilibrato con un contrappeso. Tale equi- 
libramento però rende più incomodo il meccanismo ed aumenta 
infine il peso totale della macchina. 

La costruzione Wegener (fig. 9) può considerarsi come 
un lodevole tentativo per risolvere il problema; però il mec- 
canismo assai complesso, non può invero dar garanzia di 
funzionamento sicuro, ed è poco facile adattarlo senz'altro ad 
un motore, tanto più che la distanza fra l’albero a gomito e 
l’albero a camme risulta notevolmente più grande di quella 
che si ha normalmente in tutti i motori. Infine le ruote di 
frizione sono meccanismi che bisogna possibilmente evitare 
a cagione del loro malsicuro funzionamento. 

I dispositivi Kern & Woerns e Albertini (fig. 10-14) sono 
assai più importanti perchè mirano ad ottenere una vera e 
propria inversione di moto durante la marcia. Essi hanno 
però il difetto di non potersi applicare che a motori relati- 
vamente pesanti e poco veloci, e fanno pensare se, invece 
delle molte leve, bielle, guide e simili, non fosse meglio con- 
servare per il motore sempre lo stesso senso di rotazione ed 
adottare uno dei soliti meccanismi di inversione a ruote 
dentate. | 

Infine è palese che la costruzione di motori di questi 
due ultimi tipi presenta molte difficoltà costruttive. 

Non si può quindi fare a meno di concludere, da quanto 
si è esposto, che la inversione di marcia dei motori ad espio- 
sione mediante rotazione delle camme o dell'albero a camme 
non rappresenta ancora una soluzione del problema pratica- 
mente soddisfacente. (Continua). 
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V CONGRESSO INTERNAZIONALE 


di arte mineraria, metallurgia e meccanica applicata a Diisseldorf 
(19-27 luglio 1910). 


RIASSUNTO DI ALCUNE MEMORIE 
PRESENTATE AL CONGRESSO. ! 


(Continuazione e fine, vedi ZL'/ndustria, 1910, pag. 586). 


PREPARAZIONE DELL'IDROGENO PER LA SALDATURA AUTUGENA , 


del dott. Schitck. — I processi fin qui ideati per ottenere 
questo gas, fondati sull'azione degli acidi o degli alcali su 
alcuni metalli, oppure sull’elettrolisi dell’acqua, non sono 
adatti, secondo l’autore, ad un lavoro industriale continuato 
e rimunerativo, perché esigono l’impiego di prodotti chimici 
e di apparati costosi. 

Fra i procedimenti recentemente proposti, sembra che 
quello ideato da Franke Caro, del quale abbiamo fatto cenno 
in un precedente numero, * abbia probabilità di successo, perchè 
ha subito un ulteriore perfezionamento per opera del pro- 
fessor Linde, il quale ha suggerito di operare la separa- 
zione dell’ossido di carbonio dall’idrogeno contenuti nel gas 
d’acqua, mediante liquefazione del primo. 

1l gas d’acqua innanzi di essere sottoposto alla compres- 
sione viene lavato con acqua di calce per liberarlo dall'acido 
carbonico e dai composti solforati che contiene. Siccome li- 
drogeno bolle a — 253° C., così esso rimane allo stato di 
gas quando gli altri componenti sono allo stato liquido e 


perciò riesce possibile la loro separazione cogli stessi appa- 


recchi che servono per la liquefazione e per isolare i compo- 
nenti dell’aria. 

L’idrogeno che si ottiene è al 95 °/, e contiene 1-2 °/, di 
azoto e 8-4°/, di ossido di carbonio. Essendo privo di com- 
posti di solfo e di fosforo, torna specialmente adatto per la 
saldatura autogena dei metalli. 

L'apparecchio è costrutto per modo che l'idrogeno e l’os- 
sigeno si sviluppano nel rapporto di 4:1 e cioè nelle pro- 
porzioni che si rendono necessarie per alimentare la fiamma 
ossidrica, 

L’ossido di carbonio, che accompagna l'idrogeno nel gas 
d’acqua e che si liquefa nell’apparecchio di Linde, contiene 
85 %', di CO ed è utilizzato nel motore a scoppio che serve 
per azionare i compressori. 

Secondo le affermazioni degli inventori, il nuovo processo 
permetterebbe di produrre l’idrogeno a condizioni più van- 
taggiose di quelle fino ad ora raggiunte. 


PROGRESSI NEL RICUPERO DEI PRODOTTI SECONDARI DELLE 
FABBRICHE DI COKE del prof. O. Rau. — La quantità totale di 
ammoniaca che si è ricavata dalla distillazione secca del li- 
tantrace, in tutte le officine esistenti, passò da 484.000 ton- 
nellate nel -1900 a tonn. 952.000 nel 1909. Le fabbriche. di 
coke della Germania concorsero nel 1909 per 82 %/,. Nello 
stesso periodo la quantità di benzolo ricuperata in quel paese 
sali da 28.000 tonn. a 90.000. 

L’autore lamenta la deficienza delle cognizioni attuali 
sulla costituzione del litantrace e sulla relazione che esiste 
fra la sua composizione ed i prodotti che fornisce colla scom- 
posizione pirogenica. 

Dagli studi numerosi fatti sulla gasificazione da Consham, 
Schliipfer, Kolbe, Bórnstein, Bauer, Muck, Caro, Ott, Dreh- 
schmidt, Hilgenstock, Bunte, Peters, Zechmeister, Parker, 
Schreiber e Burry, risulta che la formazione del catrame varia 
notevolmente colle condizioni in cui si opera la distillazione. 
Incomincia a 200° fino a 800° C. e avviene principalmente 
fra 300° e 400° C. per finire a 500° C. Ha particolare influenza 
il modo con cui procede l'aumento di temperatura fra 300° e 
500° C. e la rapidità colla quale i prodotti gasificati vengono 
sottratti alla temperatura del forno. 

Secondo l’autore, l’agglomerarsi del litantrace è dovuto 
alla scomposizione che subisce il catrame ed al carbonio che 
da questo si separa. La saldatura dei singoli pezzi non avviene 
allorché il combustibile fossile contiene ossigeno, o si distilla 


1 Zeitschrift fuer anger:. Chemie, 1910, pag. 1517. 
2 L Industria, 1910, pag. 355. 


in presenza di una quantita determinata di questo. Anche 
procedendo assai lentamente nel riscaldamento fuori dell’aria 
si raggiunge lo stesso risultato. 

Lo sviluppo dell’ammoniaca avviene fra 500° e 700° C. e 
può essere accresciuto rallentando il riscaldamento. I com- 
posti azotati contenuti nel litantrace sono compresi in due 
gruppi. In uno di questi stanno le sostanze che sopportano 
la temperatura di 900° C., qualunque sia la rapidità del ri- 
scaldamento e nell’altro quelle che, a seconda della rapidità 
con cui si procede, si convertono, parte in sostanze stabili 
appartenenti al gruppo precedente e parte in composti vo- 
latili azotati e non azotati. 

A partire da 950° C. incomincia la scomposizione degli 
azoturi di carbonio, che però non avviene rapida se non a 
1900° C. Anche prolungando il riscaldamento a 800°-900° C. 
per parecchi giorni gli azoturi non abbandonano l’azoto. 

Passando a considerare i processi identi per giungere 
alla separazione dei prodotti secondari, l’autore descrisse il 
sistema diretto di ricupero delllammoniaca allo stato di sol- 
fato di Brunck, Otto e Koppers e la utilizzazione del solfo 
contenuto nei litantraci per provocare la formazione dell’am- 
moniaca, secondo il processo Burkheiser e Feld. 

Accennò, da ultimo, alle interessanti applicazioni che ha 
ricevuto il catrame per la manutenzione delle strade ed ai 
nuovi prodotti ottenuti dall’azione della formaldeide sui fe- 
noli, che sostituiscono la resina, il celluloide, l'ambra, ecc. 
Fece rilevare l’esteso consumo del benzolo per il servizio 
automobilistico e per l'aviazione e l’importanza che ha acqui- 
stato il toluolo per la produzione di alcune nuove sostanze 
esplosive. 


SULLO STATO ATTUALE DELIL’ELETTROSIDERURGIA del pro- 
fessor B. Neumann. — La Germania in questi ultimi due anni 
era a capo della produzione mondiale, poichè la quantità di 
acciaio prodotta annualmente nei forni elettrici raggiungeva 
18.000 a 20.000 tonn. Prossimamente sarà però sorpassata dagli 
Stati Uniti d'America, ove si stanno attivando due forni Hé- 
roult di 15 tonnellate. Questi essendo suscettibili di ricevere 
12 cariche ogni 24 ore, potranno produrre un milione di ton- 
nellate, sicchè il forno elettrico non diventa importante sola- 
mente per la fabbricazione degli acciai speciali, ma anche 
per la grande sua produttività. 

Al principio del 1910 erano in attività 67 forni elettrici 
al servizio delle acciaierie e 40 erano in costruzione. La di- 
sposizione adottata de Héroult rappresenta il numero mag- 
giore, poi seguono i forni Girod, Róckling-Rodenhauser, 
Kjellin e Stassano. Nuovi sistemi e innovazioni ai forni esi- 
stenti furono introdotti da Keller, Levoz, Nathusius, Frick, 
Hiorth e Ischewgki. 

Il campo che, secondo l’autore, è serbato al forno elet- 
trico nella produzione dell'acciaio non è quello occupato tino 
ad ora da altri processi siderurgici, se si esclude la prepa- 
razione dell’acciaio al crogiuolo, ma nell’integrazione dei pro- 
cessi stessi per ció che riguarda la qualità dei prodotti. 


SULL'IMPORTANZA DELL'ESAME MICROSCOPICO DELLE SCORIŲ 
DEGLI ALTI FORNI del dott. H. Passow. — Per stabilire la 
idraulicità delle scorie, o per accertarsi se queste sono adatte 
alla preparazione del cemento, fino a dieci anni or sono non 
si ricorreva che all’unalisi chimica, ma in seguito si riconobbe 
che l’esame microscopico forniva indicazioni assai utili, in 
ispecie per valutare le scorie basiche degli alti forni. Già cop 
un piccolo ingrandimento si osserva che colla granulazione 
e polverizzazione mediante il vapore le scorie si ottengono sotto 
forma più o meno devetrificata; particolare questo che l’ang- 
lisi non rileva e che non è senza importanza, poiché soltanto 
le scorie che hanno assunto forma cristallina sono adatte alla 
preparazione del cemento Portland. 

Il microscopio permette senz'altro di verificare se queste 
sono suscettibili di reagire colla calce e l’esperienza ha pro- 
vato che le scorie migliori sono quelle che per il loro mado 
di comportarsi stanno fra le meno attive e quelle che '.ga- 
giscono troppo rapidamente. f 


SULLA DEFOSFORAZIONE DEL FERRO IN PRESENZA DEL CARBONIO 
di E. Richarme. — L’autore ha riconosciuto che il grado di 
basicita delle scorie e cioè il rapporto esistente fra la somma 
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dei componenti che funzionano come acidi, cioè Si Os, Pa 0, 
Al, O, e Fez O, e quella degli elementi basici Fre O, Mn O, 
Mg O e Ca O, a parità di composizione non è senza influenza 
sull’azione defosforante, che varia a seconda che si opera 
in un ambiente ossidante o riducente, come potevasi facil- 
mente prevedere. Di ciò ha avuto conferma sperimentale nella 
acciaieria di Tsaritsinsky, trattando nel forno Siemens-Martin 
della ghisa che conteneva in origine 2 °/ di fosforo, e dalla 
quale potè ottenere dell’acciaio pressochè privo di questo 
elemento, ma contenente 1 °, di carbonio. Da ciò l’autore 
ritiene poter dedurre essere infondata la credenza che la de- 
fosforazione della ghisa, del ferro e dell’acciaio sia fattibile 
soltanto allorchè tutto il carbonio è abbruciato. ! 


SULL’IMPIEGO DEL FORNO ELETTRICO NELLA METALLURGIA 
DEL RAME del prof. Borchers. — Come è noto, si raffina il 
rame greggio sottoponendolo all’azione delle fiamme ossi- 
danti, per scorificare i prodotti basici formati mediante la 
silice aggiunta a bella posta, o ceduta dal rivestimento del 
forno. La lentezza colla quale si compie questo lavoro nei 
forni a riverbero, comunemente impiegati, trova spiegazione 
nel fatto che la formazione degli ossidi di rame e di ferro a 
spese del metallo grezzo, che si vuole raffinare, è ostacolata 
dalla scoria che lo ricopre e d’altra parte alcuni dei pro- 
dotti di ossidazione, che derivano dalle impurezze e special- 
mente il piombo, l’arsenico e l’antimonio, sono assai sensibili 
ai gas riducenti, se non sono combinati con un acido ener- 
gico e rispettivamente con una base forte. Ciò contribuisce 
a rendere meno pronta l’azione delle scorie stesse. 

L’autore, operando su grandi masse dei prodotti inter- 
medì della raffinazione del rame greggio e con un trattamento 
metodico, è riuscito a ridurre il tempo occorrente all’atfina- 
mento ad alcuni minuti e per l'applicazione di questo me- 
todo crede consigliabile di ricorrere al forno elettrico per la 
fusione delle scorie, le quali per la loro conduttività si prestano 
per il riscaldamento mediante resistenze. Le esperienze ese- 
guite hanno provato che laddove non trattasi di minerali di 
rame troppo poveri, ma che possono essere trattati diretta- 
mente per fusione, si dovrà tener conto nei nuovi impianti 
della convenienza economica di ricorrere al forno elettrico, 
col quale riescono assai semplificati i trattamenti. 


SULLA PRODUZIONE DEL GAS DEI GENERATORI PRIVO DI CA- 
TRAME del dott. H. Braune. — Poichè il gas destinato alla 
illuminazione ed alla alimentazione dei motori a scoppio 
deve essere privo di prodotti condensabili, l’autore ha esa- 
minato dal punto di vista chimico la relazione che esiste fra 
la composizione dei combustibili che si gasificano ed i pro- 
dotti che si formano nella distillazione pirogenica. Prendendo 
ad esaminare i composti aromatici, che si riscontrano nel 
catrame, fa osservare come a circa 750° la catena del benzolo 
si rompe e dai prodotti della scomposizione si hanno ancora 
sostanze condensabili, quando il riscaldamento non si compie 
in una atmosfera di idrogeno. Per contro, i composti della serie 
alifatica sopportano 1000° C. e non si trasformano in gas per- 
manente se non in seguito a parziale combustione. Da ció si 
deduce che per produrre del gas privo di catrame nei gene- 
ratori ordinari occorre che il regime di questi sia alquanto 
ossidante per distruggere i prodotti facilmente condensabili. 

In seguito, l’autore ha passato in rivista le disposizioni 
ideate per la gasiticazione dei combustibili. 


SULL’IMPORTANZA DELL'ALTO FORNO ELETTRICO NEI RIGUARDI 
TEORICI E PRATICI dell’ing. C. Brisker. — In base allo studio 
del bilancio termico e delle condizioni in cui avviene la ri- 
duzione dell’ossido di ferro nell’alto forno elettrico attivato 
a Domnarfnet in Svezia, l’autore ha potuto accertare che ha 
funzione assai importante la scomposizione dell’ossido di car- 
bonio in carbonio e acido carbonico, per effetto della quale 
avviene la deposizione del carbone nei meati del minerale 


1 È probabile che il carbonio riscontrato dopo la detosforazione sia 
stato fissato dall'acciaio allorchè da questo era già stato eliminato il 
fosforo, poichè non si comprenderebbe come le scorie che contengono 
ossido ferrico e fosfato di calcio non debbano reagire col carbone e col 
carburo di ferro ad alta temperatura. : g. 
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di ferro. I rilievi fatti riuscirono favorevoli all’alto forno 
elettrico, poichè il rendimento calorifico fu di 65-66 °/, e per 
una produzione più cospicua sarà probabilmente maggiore. 

Nei riguardi della qualità del prodotto che si ottiene non 
vi è alcun dubbio della superiorità rispetto alla ghisa che si 
ha dell’alto forno a coke e poichè essa è comparabile a quella 
dell’acciaio che si ottiene mediante la puddellatura, la conve- 
nienza economica permane, anche se le spese sono tre volte 
superiori di quelle che si hanno attualmente coll’alto forno 
ordinario. 

Fra i vantaggi enumerati figura altresi quello di poter 
alimentare il forno elettrico con minerale in polvere nella 
proporzione del 75 °/,, sicchè fin d’ora potrebbe entrare in 
concorrenza cogli impianti attuali (s'intende, nelle condizioni 
di costo dell’energia elettrica in Svezia). 


IMPORTANZA DEL CARBONIO E DELL'OSSIDO DI CARBONIO NEI 
PROCESSI METALLURGICI di G. Charpy. — Le esperienze ese- 
guite hanno provato che fino alla temperatura di 1000° C. è 
nulla praticamente l’azione del carbonio solido sui metalli 
e sugli ossidi del gruppo del ferro. Alla stessa temperatura 
l'ossido di carbonio agisce per contro come carburante sul 
ferro e come riducente sugli ossidi dello stesso metallo, 
nonchè su quello del nichelio e sugli ossidi superiori del 
manganese, mentre funziona da ossidante sul cromo e sul 
manganese. Sul nichelio metallico, sull’ossido manganoso e 
sul sesquiossido di cromo non ha azione sensibile. 


SUI GAS CONTENUTI NEI FERRI DEL COMMERCIO del prof. P. 
Goerens. — Dalle osservazioni fatte risulta che nei metalli 
che subirono un principio di ossidazione, il volume dei gas 
occlusi dipende dal processo col quale il metallo è ottenuto 
e che è minore nell’acciaio prodotto col sistema Thomas. Nel 
imaggior numero dei casi si constatò una sensibile differenza 
a seconda che l’esame veniva eseguito prima o dopo la dis- 
ossidazione. | | 

In punto alla forma sotto cui i gas si trovano nei me- 
talli, l’autore crede di dover distinguere due casi e cioè quello 
dei gas realmente disciolti e quello dei gas soltanto impri- 
gionati, ed a questo ultimo riguardo l’autore riferisce una 
esperienza dalla quale appare che anche nel ferro allo stato. 
solido si possono produrre delle reazioni che aumentano il 
contenuto dei gas occlusi. 


INFLUENZA DEI TRATTAMENTI TERMICI SULLA STRUTTURA DEL 
FERRO di A. Jorsten. — L’autore si è proposto di scoprire 
le condizioni di temperatura nelle quali è massima la for- 
mazione dei cristalli di ferrite e quale è il limite minimo a cui 
si inizia. Il ferro impiegato per queste prove conteneva: 


Carbonio . . . ... 0,075 °/ 
Silicio . . . . . . . . 0009 , + 
Manganese . . . . . . 0,430 , 
Fosforo . . . . . . . 0,104 , 
Solfo . . cc... . . +. 0,042 y 


Le prove fatte mostrarono che giá a 400? C. avviene un 
manifesto aumento della grandezza dei cristalli di ferrite nel 
ferro povero di carbonio. Le dimensioni maggiori sono rag- 
giunte a circa 700° C. 


SUL SISTEMA FERRO-NICHELIO del prof. Ruer. — Il ferro im- 
piegato per queste prove era relativamente assai puro (99,8 °/,) 
e conteneva: 


Carbonio . . . . . +. . 0,08 °% 
Manganese . . a.a. 0,06 y 
Silicio . . . . . +. . 0,01, 
Fosforo . . . ..... 001, 
Sol fo . + 001 » 
Rame. . . .. 0,08, 


Nel nichelio si riscontravano solanto 0,19 °/ di carbonio. 
Nelle prove sulla fusibilità si è trovato che coll’aumentare 
del contenuto di nichelio il punto di fusione scende fino ad 
un minimo di 1435°, quando il nichelio raggiunge il 70 %/,, 
essendo 1451° quello di quest’ultimo metallo e 1502° quello 


del ferro. Tutte le leghe di ferro e di nichelio si comportano 
nella fusione e nel rapprendimento come composti speciali. 
Le trasformazioni polimorfe sono accompagnate da un forte 
cambiamento nella permeabilità magnetica. Le curve delle 
trasformazioni riversibili dinotano un massimo a 618° col 10 */, 
di Ni. Siccome anche la curva che rappresenta la fusione se- 
gnala questa stessa concentrazione, è assai probabile che cor- 
risponda ad un composto Fe Ni,, ancorché la determinazione 
della resistenza elettrica nou abbia fornito elementi per av- 
valorare questa supposizione. 


SULLA CEMENTAZIONE NEL VUOTO CL CARBONIO PURO del- 
ling. F. Weyl. — Per queste prove venne impiegato del ferro 
fuso nel forno elettrico, che conteneva 0,09 °/, C e 0,30 Mn e 
del carbone depurato ottenuto dallo zucchero, nonché grafite 
di Ceylan e separata dalla ghisa oppurtunamente depurata 
e diamante. 

È stato osservato che qualunque sia la forma del car- 
bonio, questo ad alta temperatura è suscettibile di carburare 
il ferro, anche nel vuoto più perfetto, purchè vi sia l’iu- 
timo contatto fra le sostanze che devono reagire: tuttavia 
l’autore crede che nei processi industriali di cementazione la 
fissazione del carbonio avvenga col tramite dei gas. 


INTORNO ALI ECONOMIA DI COMBUSTIBILE RAGGIUNTA NEGLI 
ALTI FORNI ALIMENTATI COLL’ARIA SECCA del prof. Wüst. —- 
L’autore osserva che tutti i provvedimenti che ebbero di 
mira di ridurre la proporzione dei gas inerti nell’aria che 
alimenta gli alti forni e perciò di accorciare la zona ossi- 
dante e di elevare la temperatura, ebbero per risultato di 
realizzare una notevole economia nella spesa del combu- 
stibile e di aumentare la produttività dell'impianto. Così ac- 
cadde coll’impiego dell’aria secca e del riscaldamento del 
vento. Un’ulteriore innovazione consisterebbe nell'iniettare i 
combustibili liquidi, oppure quelli solidi polverizzati nell’aria 
calda degli apparati Cowper, oppure nel mescolarvi diretta- 
mente del gas combustibile. i 


INFLUENZA CHE ESERCITANO SULLA RESISTENZA DEL FERRO 
COLATO LE SEPARAZIONI CHE AVVENGONO DURANTE IL PASSAGGIO 
DALLO STATO LIQUIDO A QUELLO soribo di Wüst e Felser. — 
Gli autori hanno osservato che l’entità di siffatto fenomeno 
nel ferro Thomas e Siemens Martin, varia a seconda delle 
impurezze che contiene e della grandezza dei masselli. Col 
crescere delle dimensioni di questi, le separazioni si fanno 
minori, ad eccezione che per il solfo, il quale produce ef- 
fetto diametralmente opposto. L'acciaio che sobbolle dà luogo, 
come si comprende, a minori separazioni di quello che ri- 
mane in perfetta quiete. 

Le prove di resistenza mostrarono che nel saggio di pie- 
gatura e percussione si ha un manifesto miglioramento nel 
ferro che ha subito più intensamente il fenomeno della li- 
quazione. g. 


Prodotti chimici 
ed apparecchi relativi. 


SULL’AZIONE DELL'ACIDO CARBONICO E DELL'ARIA 
SULL’IPOCLORITO DI CALCE. ! 


Allo scopo di determinare le proporzioni rispettive di 
cloro e di acido ipocloroso che possono formarsi per azione 
dell'anidride carbonica e dell’aria sull'ipoclorito di calcio allo 
stato secco ed in soluzione acquosa, il signor Taylor ha fatto 
passare i gas che si sviluppano da siffatta azione in una so- 
luzione titolata d’acido arsenioso, la quale viene ossidata 
secondo le equazioni: 


Asa O + 2 Ch + 211, O = Ass O + 4 H Cl 
As, O, + 2 CL OH = As, O, + 2 HCl 
In seguito ha dosato l'acido arsenioso rimasto inalterato 


e l'acido cloridrico formatosi nella reazione, per essere in 


t Jour, of the I. Soc. of Dyers and Col., 1910, t. 95, pag. 115. 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


_a — 


grado di calcolare la proporzione di cloro e di acido ipoclo - 
roso, messa in libertà dall’acido carbonico. 

L'azione dell’anidride carbonica secca sull’ipoclorito di 
calce secco è assai lenta e molto debole. In soluzione acquosa 
si svolge unicamente del cloro, e non si forma atfatto acido 
ipocloroso (?). L'acido carbonico libera egualmente il cloro 
da una soluzione di ipoclorito di soda e di cloruro di sodio, 
ed il bromo da una soluzione che contiene dell’ipobromito e 
del bromuro. Come l’alogeno venga messo in libertà si com- 
prende facilmente ammettendo che l'acido carbonico liberi 
Vacido ipocloroso dagli ipocloriti e l’acido cloridrico dai clo- 
ruri, questi due acidi reagendo fra di loro, producono del 
cloro. L’aria, esente da acido carbonico, agisce molto lenta- 
mente sulla soluzione d'ipoclorito e si svolge dell’acido ipo- 
cloroso. L’ipoclorito, infatti, è parzialmente idrolizzato in so- 
luzione acquosa, secondo l’equazione: 


(O Cl) Ca4+2H,0-=Ca(0H),+2C10H 


e l’acido ipocloroso viene trascinato dalla corrente d’aria. 
Con aria ordinaria, carica di acido carbonico, si svolge una 
miscela di cloro e di acido ipocloroso, la quale contiene dap- 
prima delle proporzioni pressochè equivalenti di queste due 
sostanze, poi la proporzione di cloro aumenta fino a raggiun- 
gere il 30 °/,. Queste variazioni sono dovute a ciò che l’ipo- 
clorito contiene sempre della calce libera, la quale, al prin- 
cipio dell’esperienza, satura l’acido carbonico. L’azione del. 
l’aria umida sull’ipoclorito di calce secco è analoga alla pre- 
cedente; si svolge una miscela di cloro e di acido ipocloroso, 
nella quale la proporzione del cloro aumenta poco a poco, 
nel tempo stesso che la proporzione di acido ipocloroso di- 
minuisce. b. 


Notizie. 


L'industria dell'alluminio. — Il rapporto annnale della 
Camera di commercio di Lione dà interessanti dettagli sopra 
una speciale produzione, quella dell’alluminio, che è ascesa 
in Francia nel 1909 da 5000 a 6000 tonnellate, con un prezzo 
medio superiore a quello del 1908. Si calcola che la produ- 
zione degli Stati Uniti e del Canadà ascenda ad una cifra 
di poco superiore a quella della Francia, quella della Ger- 
mania, della Svizzera e dell'Austria-Ungheria a 4000 tonn., 
quella dell’Inghilterra a 2000, quella dell’Italia a 600. 

L'industria francese dell’ alluminio è localizzata quasi 
completamente nella regione della Savoia e dell’Alta Savoia, 
dove impiega 136.000 cavalli di forza elettrica in nove of- 
ficine. 

Quattro appartengono alla Società Elettro-Metallurgica 
francese, quelle delle Forges (Isére), di La Pranz e della 
Sanssas (Savoia), ciascuna di 15.000 cavalli e quella di Lar- 
gentiére (Alte-Alpi) di 24.000; tre alla Compagnia dei Prodotti 
Chimici d’Albais, quella di Calypso, di Saint-Felix-de-Mau- 
rienne (Savoia), la prima con 20.000 cav., la seconda con 4000, 
la terza con 26.000; l’ottava quella di Prémond (Saint-Michel- 
de-Maurienne), con 10.000 HP, appartiene alla Società d’E- 
lettro-Chimica, l’ultima quella di Venthon (presso Albertville) 
con 6000 cav., alla Società Elettro-Metallurgica del Sud-Est, 

Vi sono poi due altre officine che non impiegano più di 
10.000 cavalli ciascuna, quella d'Anzat (Ariege), della Società 
dei Prodotti Elettro Chimici e Metallurgici dei Pirenei e 
quella della Neste della Società d’alluminio del Sud-Ovest. 


Nuovi ingegneri. — In seguito al risultato degli esami 
finali sostenuti nel R. Istituto Tecnico Superiore di Milano, 
nella sessione di settembre corrente, sono stati conferiti i 
relativi diplomi ai seguenti candidati : 

Ingegneri civili: Bassi Ettore, da Ronchis (Udine); Belloni 
Francesco, da Miluno; Mantegazza Carlo, da Menaggio (Como); 
Parri Giovanni, da Pistoia (Firenze); Perrucchini Carlo Luigi, 
da Castelletto Po (Pavia); Redaelli Francesco Angelo, da Va- 
rese (Como); Sale Aldo, da Schio (Vicenza); Santarella Luigi, 
da Corato (Bari); Stanzani Federico, da Torino; Tocliani Carlo, 
da Catanzaro; Viganò Adriano, da Milano. 

Ingegneri industriali: Angelini Giulio, da Roma; Ar- 


‘ duini Giuseppe, da Villafranca (Verona); Bassi Tito, da Forli; 


Belloni Pasquale, da Pavia; Bertazzoni Ugo, da Faenza (Ra- 
venna); Bitossi Gaetano, da Bergamo; Brasca Leonardo, da 
Vimercate (Milano); Bresciani Luigi, da Verona; Carabelli 
Mario, da Milano; Carazzolo Stanislao, da Montaguana (Pa- 
dova); Carelli Natale, da Vittorio (Treviso); Catenacci Gino, 
da Milano; Cavalli Giovanni, da Chiari (Brescia); Colombo 
Luigi, da Milano; Combi Giuseppe, idem; Costa Rodolfo, da 
Genova; Costa Pietro, da Monza (Milano); Crugnola Carlo, 
da Malnate (Como); De Bernardino Vittorio, da Livorno; De 
Francisci Temistocle, da Novazzano (Canton Ticino); Dirczynski 
Augusto, da Lovere (Bergamo); Fanton Augusto, da Calalzo 
(Belluno); Ferrario Artemio, da Milano; Ferretti Pericle, da 
Bologna; Galletto Angelo, da Costa (Rovigo); Garavaglia 
Francesco, da Milano; Grassi Paolo, da Torino; Gritfini Ago- 
stino Enrico, da Venezia; Helfenstein Giovanni, da Milano; 
Horistka Mario, da Milano; Levi Mario, da Guastalla (Reggio 
Emilia); Maggioni Alessandro, da Milano; Manca Aurelio, da 
Siracusa; Manfredi Giovanni, da Milano; Masciulli Augusto, 
da Ortona a mare (Chieti); Mattioli Antonio, da Oderzo (Tre- 
viso); Micoli Filippo, da Ovaro (Udine): Minoja Mario, da Lodi; 
Minotti Mario, da Moncalvo (Alessandria); Padovano Salvatore, 
da Sinigaglia (Ancona); Parisio Abramo, da Chiari (Brescia); 
Paternò Raddusa Luigi, da Catania; Pomini Edoardo Giovanni, 
da Milano; Possenti Cesare Augusto, da Soresina (Cremona); 
Radici Luigi, da Milano; Redaelli Giulio, da Monza (Milano); 
Rigatti Giannantonio, da Monza (Milano); Rossi Bruno, da 
Milano; Rnbinelli Gaetano, da Verona; Sacerdote Cesare, da 
Padova; Saja Guido, da Milano; Semenza Marco, idem; Sund- 
berg Axel, da Buenos Aires; Vismara Antonio, da Milano. 

Architetti civili: Bagatti-Valsecchi Pier Fausto, da Mi- 
lano; Govone Giuseppe, da Loveno (Como); Lapinski Teo- 
doro, da Varsavia; Portaluppi Pietro, da Milano; Rovelli 
Antonio, idem. 


CONCORSI. 


Per la prevenzione degli infortuni sul lavoro. — Il 
Ministro di agricoltura, industria e commercio, veduto il de- 
creto ministeriale in data 1° dicembre 1909, col quale furono 
banditi 5 concorsi internazionali a premi per congegni e si- 
stemi di prevenzione dagli infortuni sul lavoro; cunsiderata 
la convenienza che gli apparecchi, i disegni e le memorie 
presentati al concorso siano esposti in uno speciale riparto 
dell'Esposizione internazionale delle industrie e del lavoro, 
che sarà tenuta a Torino nel 191!; ritenuto che a questo 
scopo occorre anticipare i termini fissati per la chiusura dei 
concorsi predetti; stabili che si chiuderanno il 30 settem- 
bre 1911 i seguenti concorsi internazionali a premio banditi 
col precitato decreto e indicati ai numeri 1 e 5 di quel decreto: 


N. 1. — Concorso col premio di lire diecimila per uno 
studio teorico e sperimentale sulla “ messa a terra , negli 
impianti elettrici industriali. 

N. 2. — Concorso col premio di lire diecimila per prov- 
vedimenti atti ad eliminare i pericoli di infezione carbon- 
chiosa, ai quali sono esposti gli operai delle concerie addetti 
al trasporto e alla lavorazione delle pelli. 

È pure decretato che si chiuderanno il 80 aprile 1911 i 
seguenti concorsi, indicati ai numeri 2, 3 e 4 del decreto mi- 
nisteriale predetto. 

N. 2. — Concorso col premio di lire quattromila per un 
apparecchio da installarsi accanto ad una puleggia motrice 
per effettuare la montatura della cinghia relativa durante il 
movimento. 

N. 3. — Concorso col premio di lire quattromila per un 
apparecchio trasportabile il quale si presti ad eseguire la 
montatura di cinghie su pulegge aventi diametri fra loro poco 
differenti e montate su alberi di diametro alquanto diverso. 

N. 4. — Concorso col premio di lire duemila per un ap- 
parecchio atto ad eliminare i pericoli che, nella lavorazione 
a freddo dei metalli, incontrano gli operai nell’effettuare l’in- 
troduzione fra i cilindri dei Jaminatoi delle bande e delle 
lamiere di piombo, di stagno, di rame e di ottone. 


Chiunque intende partecipare ad uno dei concorsi deve 
presentare domanda per iscritto non più tardi del 80 gen- 
naio 1911 per i concorsi 2%, 3° e 4°, non più tardi del 80 giu- 
gno 1911 per i concorsi 1° e 5°. 
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Per i concorsi 2%, 8° e 4° devesi indicare il genere di 
apparecchi che si intende inviare, lo spazio da essi occupato 
ed il loro peso approssimativo. 

La domanda deve essere possibilmente accompagnata da 
un disegno e deve portare, scritto chiaramente in lingua 
italiana, il seguente indirizzo : 

Al Comitato dei concorsi a premio per la prevenzione 
degli infortuni del lavoro, presso la Commissione esecutiva 
per l’Esposizione di Torino 1911 (via Po, n. 2, Torino). 


Privative Industriali 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella seconda quindicina di agosto 1909. 


(Il primo numero indica il giorno del rilascio dell'altestato ; il secondo, frazio- 
nario, il numero del Registro altestati (rolume e foglio) ; il terzo il numero 
del Registro Generale. Il gruppo dei tre numeri, dopo il titolo dell'inven- 
zione o scoperta, la daia del deposito della domanda; l'ultimo numero la 
durata in anni della privativa). 


Riscaldamento, ventilazione e apparecchi di raffreddamento. 


24, 291.54, 97970. Stern Louis, a Hannover (Germania) “ Cappello per 
camini fungente da parascintille o spegniscintille , 18-9-1908, 1, 

16, 290 240, 100059, Walton Matteo fu Carlo, a Fratte di Salerno “ Com- 
posizione facilmente incandescente destinata all'accensione del fuoco per 
uso domestico e delle industrie , 9-1-1909, 10. 


Filatura, tessitura e industrie complementari. 


18, 291/5, 97246. Orthmann Alfred, a Elberfeld (Germania) “ Macchina 
per intrecciare con due serie concentriche di piastre girevoli alle quali 
sono collegate le piastre di inversione , 7-8-1908, 3. 

24, 291 56, 98169. Garcia Eusebio E., a Buenos Aires (Rebubblica Ar- 
gentina) - Pro:esso puramente meccanico per ottenere dalla paglia di lino 
restante nelle trebbiatrici, dopo separati i semi, fibra di lino corta, ma 
tuttavia suscettibile di essere usata nella filatura del lino, e fibra ancora 
più corta utilizzabile per la fabbricazione della carta in sostituzione dei 
cenci di lino , 21-9-1908, 15. 

31, 291/114, 100524. Hutchins Frederic e Philliphs William Alfred, a 
Londra “ Méthode et appareil pour la couverture d'âmes en fil métallique 
au autres, avec des matiéres fibreuses ,. (Prolungamento della priva- 
tiva 70973). 1-2-1909, 1. 

25, 291 62, 100159. Marschik Samuel, a Brünn (Austria) “ Appareil en- 
registreur de salaire pour métier è tisser mécaniques ,. (Prolungamento 
della privativa 94471). 15-1-1908, 1. 

18, 291 2, 95099. Raw Louis Henry, a Londra “ Perfectionnements dans 
le traitement de la ramie et autres matières analogues , 7-4-1908, 1. 

20, 291/25, 100115. Universal Fiber Company, a Chicago (S. U. A.) “ Ma- 
chine à broyer et à espader ou teilier les matières fibreuses ,. (Prolunga- 
mento della privativa 66518). 15-1-1909, 9. 


Industria della carta. 


25, 291/76, 100420. General Direktion der Grafen Hugo Lazy Arthur 
Henckel von Donneramark Beuthen, a Breslavia (Germania) “ Macchina 
per tagliare la carta ,. (Prolungamento della privativa 80734). 4-2-1909, 1. 


Industrie ed arti grafiche. 


23, 291 50, 97874. Barricelli Maurizio, a Roma “ Processo per eseguire 
cinematografie colorate e cinematografie stereoscopiche , 15 9-1908, 1. 

30, 291/104, 955965. Berjonneau Pascal Hilaire Julien, a Parigi “ Appa- 
reil téléphonographique pour impressioner á distance une pellicule pho- 
tographique , 27-5-1908, 1. 

18, 291,9, 97875. Delmasure Auguste Erasme Francois, a Parigi “ Pro- 
cédé pour l'adaptation de la lithographie à l'impression typographique en 
couleurs dénommé chromolithotypogruphie ,. (Rivendicazione di priorità 
dal 16 settembre 1907). 15-9-1908, 1, 

31, 291:116, 100523. Frey Johann Heinrich e Frey Ernst, a Schaffhausen 
(Svizzera) “ Procédé héliografique pour reporter des décorations et inscrip- 
tions qui doivent être gravées sur verre ou sur pierre au moyen d'une 
souffierie à sable ,. (Prolungamento della privativa 87038). 1-2-1909, 1. 

19, 291/17, 97258. Nihmaschinen-und Fahrriider-Fabrik Bernh, Stoewer, 
Actiengesellschatt, a Gritnhof presso Stettino (Germania) “ Mécanisme de 
comande de leviers de types de machines à écrire , 30-7-1905, 6. 

18, 291/8, 97451. Piolunkowski Miscsyslaw, a Monaco, Baviera (Ger- 
mania) “ Processo por l'incisione dei metalli con liquidi corrosivi ,. (Ri- 
vendicazione di priorità dall'11 settembre 1907). 12-8-1905, 6. 

27, 291/84, 98205, Sandmann Michael, a Dresda (Germania) “ Cliché o 
lastra da stampa in celluloide applicata ad un tondo di linoleum ,. (Ri- 
vendicazione di priorità dal 26 settembre 1907). 24-9-1908, 6. 

15, 291 8, 06815, Ullmann Max, a Zwickau i. S. (Germania) “ Processo 
per la fabbricazione totomeccanica di lastre per la stumpa ,. (Rivendi- 
cazione di priorità dal 19 maggio 1903), 16-7-1908, 15. 
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SI CHIEDE OFFERTA 


per diecimila tonnellate di SCORIE DI DEFOSFORAZIONE, 
provenienti dalla fabbricazione dell’acciaio Tho- 
mas al 16-18 °/, d’acido fosforico, franco An- 
versa o vagone stazione belga. 


Scrivere a P. F. O. 28, Office de Publicité - 
BRUXELLES. 


L' INDUSTRIA — 


—— ——— 
il _——— 


AGLI INDUSTRIALI 


Privativa Industriale: 31 dicembre 1905, Reg. Att., Vol. 215, 
N. 124, per: 4 Perfezionamenti nelle pompe d’aria ad 
azione diretta „, del signor William Weir, a Cathcart (Scozia). 
L’inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, op- 
pure a concedere licenze di applicazione a condizioni favorevoli. 


Per schiarimenti e trattative rivolgersi a RUDOLF 
MOSSE - Berlin S. W.-sub I. N. 14579. (Bwg. 2171) 


Corrispondente 


italiano, francese, tedesco, spagnuolo, 


pratico trattare affari d’Esportazione pel Centro 
Sud America ed Oriente; con buone cognizioni di 
contabilità, esperto in qualsiasi lavoro inerente 
ad ufficio commerciale, con modeste pretese, cerca 
impiego adeguato presso Casa industriale, Espor- 
tatrice od Importatrice. Disposto assumere rap- 


presentanze Case Estere. Referenze a richiesta. 


Offerte a G. Q. presso L'INDUSTRIA. 


TRADUZIONI 
rr VERSIONI 
commerciali di trattati, monografie, 


cataloghi, nelle lingue: tedesca, francese, spa- 
gnuola. I 


Rivolgersi a 6. Q. presso D’ INDUSTRIA. 


tecniche, 


AGLI INDUSTRIALI 


Privativa industriale: 30 settembre 1907, Reg. Att., Vol. 238, 
N. 26, per: “ Instrument d*optique à bord des sousmarins 
pour observer l?'horizon y, del signor Simon LAKE, a Brig- 
geport, Conn. U. S. A. L'inventore è disposto a vendere la 
suddetta privativa, oppure a concedere licenze di applicazione 
a condizioni favorevoli. 


Per schiarimenti e trattative rivolgersi sotto J. L. 5436 
a RUDOLF MOSSE, BERLIN, S. W., 19. (Bwg. 2083). 


I . lli , ca- 
Ingegnere eletirotecnico ar aion orana, 
officina, provetto nella lavorazione in serie, cercasi da 


importante stabilimento di costruzione. Buona retribu - 
zione. — Scrivere 113 presso il giornale L'industria. ; 
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La Società Maatschappij tot Vervaardiging van Strijma- 
chines Volgens “ Van Berkel's Patent,, en van Andere Werk- 
tuigen, a Rotterdam, concessionaria della privativa industriale, 
Vol. 278, N. 67, del 16 dicembre 1908 (completivo alla priva- 
tiva Vol. 248, N. 122), per: “ Dispositif pour ajfúter le 
couteau circulaire et rotatif des machines à découper 
les viandes et autres „, desidera entrare in trattative con 
qualche industriale italiano per la totale cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio della privativa stessa. 


Rivolgersi per schiarimenti all’Ufficio Internazionale per 


brevetti d’Invenzione e Marchi di fabbrica della Ditta SECONDO 
TORTA & C. - Torino, Via Carlo Alberto N. 35. 


I signori Josef VON VASS e Josef GESZTI, a Marosvo- 
sarhely (Ungheria), concessionari della privativa industriale 
italiana, Vol. 275, N. 25, del 2 novembre 1908, per un trovato 
avente per titolo: “ Processo per intonacare o formare 
pareti e muri „, desiderano entrare in trattative con qualche 
industriale italiano per la totale cessione o la concessione 
di licenze di esercizio della privativa stessa, e sono pure in 
grado di fornire le macchine necessarie all'applicazione del 
processo brevettato. 


Rivolgersi per schiarimenti all’Ufficio Internazionale per Bre- 


vetti d’invenzione e Marchi di fabbrica della Ditta SECONDO TORTA 
& C. - Via Carlo Alberto N. 35, Torino. 


Il signor George Francois JAUBERT, a Parigi, conces- 
sionario della privativa industriale italiana rilasciata in data 
4 gennaio 1909, Vol. 279, N. 115, per un trovato avente per 
titolo: “ Générateur de gaz sous pression avec robinet 
et fermeture perfectionnés ,, desidera entrare in trattative 
con qualche industriale italiano per la totale cessione o la 
concessione di licenze di esercizio della privativa stessa. 

Rivolgersi per schiarimenti all’Ufficio internazionale per Bre- 


vetti d’invenzione e Marchi di fabbrica della Ditta SECONDO TORTA 
& C. - Via Carlo Alberto N. 35, Torino. 


DA VENDERE | 
A STABILIMENTO MECCANICO ITALIANO =- 


i diritti per una costruzione di motore ad ollo pesante 
con accensione mediante corpo incandescente. 

Tale motore, che per il suo buon mercato non teme con- 
correnza, porge funzionamento sicuro ed economico. 

Si forniscono i disegni di progetto e d’officina ridotti 
per tipi normali e per una razionale fabbricazione in serie, 
o cedendo totalmente il brevetto, oppure accordandone licenza 
di fabbricazione. 

Non occorrono macchine speciali; DORSEUZIONO molto sem- 
plice; guadagni elevati. 


GUSTAV VOIGTMANN 


Consult. Ingenieur für rationellen Maschinenbau. 


Berlin S. W. 61 
Gilschinerstrasse, 110. 


AGLI IN DUSTRIALI 


veve 


PRIVATIVE a 


81 Dicembre 1901, Reg. Att., Vol. 147, N. 248, per: % Dispo- 
sitivo per arrestare le scintille delle locomotive ed altre 
macchine a vapore ». 

80 Giugno 1902, Reg. Att., Vol. 158, N. 91, per: “ Dispo- 
sitivo per arrestare le scintille delle locomotive ed altre 
macchine a vapore y. 

31 Dicembre 1905, Reg. Att., Vol. 218, N. n per: 
étincelles pour locomotives » . 

L'inventore é disposto a vendere le suddette privative, 
oppure a concedere licenze di applicazione a oiga! fa- 
vorevoli. 


“ Pare- 


Per schiarimentl e trattative rivolgersi a J. M. 14880, 
RUDOLF MOSSE - BerLin, S. W. (Bwg. 2242). 


Tipogratia degli Operai (Soc. coop.), via Spartaco, 6 (viale P. Romana.. 


w 
z 


P di 


A XXIV, N. 40. 


MILANO, 2 OTTOBRE 1910. 
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RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 


Premiata eon Medaglia d'argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 
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Parte Tecnica 


ESPOSIZIONE INTERNAZIONALE DI BRUXELLES. 


LA TURBINA A VAPORE 
ESPOSTA DALLA DITTA FRANCO TOSI DI LEGNANO 
(Contin. e fine, v. L'Industria, 1910, pag. 609). 


REGOLATORE DI SICUREZZA. — È costituito da un regola- 
tore centrifugo a molla, calettato all'estremità dell’albero della 
turbina; il suo peso mobile foggiato a valvola equi- 
librata a doppia sede, chiude una tubazione d’olio 
che viene dal servomotore (valvola di presa). Quando 
la velocità della turbina raggiunge il 15 °/ sopra 
la normale, il regolatore essendo labile si apre 
totalmente: la pressione dell’olio diminuisce al- 
l'istante nel servomotore e la valvola di presa si 
chiude. La turbina rallenta, ridiscende alla velocità 
normale, il regolatore di sicurezza si richiude, i giri 
aumentano nuovamente; se il difetto è lieve, come 
attrito a qualche-perno od a qualche asta di valvole, 
il macchinista può quindi rimediarvi senza porre 
fuori servizio la turbina. 

Il fatto che il regolatore di sicurezza è montato 
direttamente all'albero della turbina, e non già sul- 
l’alberino del regolatore centrifugo, esclude il peri- 
colo che la turbina assuma velocità pericolose quando 
si guastino gli ingranaggi comandanti tale alberino, 


CUSCINETTO DI SPINTA. — Ad equilibrare la lieve 
spinta residua dall'albero provvede un adatto cu- 
scinetto (fig. 17-20) che agisce per pressione d'olio. 


È un cuscinetto di tipo normale a denti per turbine, prov- 
visto di una camera centrale, alimentato da olio in pressione 


] 


e diviso in due: parti da un disco calettato sull'albero 
munito alla sua periferia di tenute a labirinto. 

La parte rotante che ha un piccolo giuoco assiale, si. 
dispone in modo che il giuoco dei denti della camera di 
sinistra sia diverso da quelli della camera di destra; varia 
quindi la quantità d’olio che esce da esse camere, e per que- 
sto fatto e per la presenza del disco si stabilisce automati- 
camente una differenza di pressione fra le 2 faccie del disco 
che equilibra la spinta assiale della turbina. 

Quindi, esclusione di contatto fra parti metalliche, di 
consumo dei denti del cuscinetto, e del delicato aggiusta- 
mento a cui esso dovrebbe periodicamente essere sottoposto 


Fig. 17-20. Cuscinetto di 


- Fig. 20. spinta e regolatore di 


sicurezza. 


per mantenere all’albero della turbina il voluto giuoco as- 
siale. 


E 


626 


CUSCINETTI PORTANTI. — Sono in ghisa rivestiti di me- 
tallo bianco, con anelli di appostamento; quello dal lato del- 
l’alta pressione ha circolazione d’acqua. 


LUBRIFICAZIONE. — Vi provvede una pompa rotativa col- 
locata sull’albero del regolatore centrifugo e poco al disopra 


Fig. 21. Refrigerante d'olio. 


del livello d’olio nel serbatoio, costituito dalla placca di 
base della turbina, onde assicurarne l’aspirazione anche con 
olio caldo. 

Dalla pompa l’olio passa al refrigerante (fig. 21) che è 
del tipo dei condensatori a superficie, efficace anche con 
acqua di circolazione relativamente calda, grazie ad uno spe- 
ciale dispositivo nell'interno dei tubi; è rapidamente smonta- 
bile per la pulitura interna ed esterna, 
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TENUTA DEI PERNI. — Sono del tipo a scanalature a labi- 
rinto; la parte rotante che nefle costruzioni conosciute è 
l'albero stesso, è quivi ingece una bussola (tig. 22 e 28) di 
lieve spessore che circonda l'albero come. una fodera esterna, 
non però aderente, bensi staccata di 8 o 4 mm.; è cioè una 
bussola a sbalzo flangiata sull’albero ad una delle due estremità. 

Se tale bussola non c’è e se nel premistoppa si interpon- 
gono corpi estranei l'albero si riscalda, non solo, masi piega, 
poichè è ben difficile che il riscaldamento sia uniforme tutto 
all'ingiro; e se non si ferma tosto la turbina si hanno guai 
seri; nella miglior ipotesi l’albero rimane piegato permanen- 
temente. Mentre, se c’è la bussola, tutto si limita ad una 
sua deformazione, la turbina può funzionare e la bussola si 
può raddrizzare e ricambiare quando si voglia. 

I vantaggi dell’adozione della bussola sono quindi, un 
minor consumo di vapore (poichè è concesso montare il pre- 
mistoppa con piccolo giuoco) e una completa sicurezza dí 
funzionamento. 

Ad ogni turbina sono applicate opportune tsbazioni con 
valvole ed eiettore per evitare entrate d’aria od uscite di 
vapore dalle tenute dei perni, tanto in marcia a condensa- 
zione quanto a scappamento. 


TENUTA DEL TAMBURO. — È del tipo a labirinto; le sca- 
nalature sono in numero abbondante onde ridurre la fuga 
ad una lieve percentuale. 


CONDENSATORE. — Tipo. - È del tipo a superficie con 
pompa d’aria umida e una centrifuga per la circolazione. 


CAMERA DI CONDENSAZIONE. — È a corrente contraria (fig. 24 
e 25) con coperchio della camera d’acqua indipendente dai 
tubi di circolazione in modo da rendere rapido lo smontaggio 
nel caso di pulitura dei tubi. 
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Fig. 22 e 23. Bussola rotante e cuscinetti fissi della tenuta a labirinto. 


Dal refrigerante l’olio si dirama al regolatore di sicu- 
rezza, ed ai cuscinetti. 

All’avviamento l’olio è fornito da una pompa ausiliaria 
a vapore. 

Dato che tutte le valvole hanno servomotori ad olio con 
molle antagoniste, la turbina non si pone in moto se il mac- 
chinista dimentica di avviare la pompa ausiliaria; o si ferma 
se qualche guaio succede alla pompa d'olio principale; esclusi 
quindi danni ai cuscinetti per mancanza di lubrificante. 


È collegata rigidamente al condensatore ed appoggia su 
molle per lasciare libere le dilatazioni. 

La tenuta attraverso alle placche tubiere è fatta da pre- 
mistoppa speciali che pur lasciando liberii tubi di dilatarsi, 
impediscono il loro sfilamento dalla placca. 

Uno speciale refrigerante dell’aria aspirata dalla pompa 
d’aria permette di ridurre al minimo la quantità di acqua 
di circolazione necessaria ad ottenere un certo grado di 
vuoto. 
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Pompa D'ARIA. — È a due cilindri verticali ognuno a POMPA DI CIRCOLAZIONE. — È una centrifuga normale con 
Semplice effetto ed a doppia ‘compressione, il che le assicura | motore elettrico direttamente accoppiato. š 

ni ottimo rendimento volumetrico, e permette di estrarre e 
£olla seconda camera di compressione, senza alterare il buon Questa è nelle sue linee generali la turbina esposta a 
vuoto; Paria dalla tubazione di circolazione che funziona a | Bruxelles dalla ditta Tosi, il cui stand è rappresentato dalla 


DISPOSIZIONE DELLA CONDENSAZIONE A SUPERFICIE. 
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Fig. 24. Sezione longitudinale camera di condensazione. 
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Fig. 25. Sezione trasversale camera di condensazione, pompa d’aria e valvola automatica di scappamento libero. 


sifone, ottenendosi così per-via indiretta il consumo di forza | fig. 26; la fig. 27 riproduce la testata della turbina completa- 
ridotto il più possibile, della pompa di circolazione. Le parti | mente montata. 

sono }ubrificate automaticamente. Lo smontaggio è facile e Esaurita la descrizione della turbina esposta a Bruxelles, 
rapido. È aceoppiata direttamente a motore elettrico. per mostrare quale alto grado di perfezione la Casa Tosi abbia 
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Parco Tosi 


Fig. 26. Stand della Ditta Tosi a Bruxelles, 


raggiunto nella costruzione delle sue macchine, crediamo in- 
teressante citar qui i risultati di collaudo ottenuti su una 
delle due turbine Tosi di 2250 HP fornite alla Società Mine 
raria ed elettrica del Valdarno, che è del tipo di quella di 


Bruxelles, solo di potenza minore. Le prove furono eseguite’ 


P8 luglio di quest'anno. 


Prove di collaudo su una turbina Tosi della Società mineraria 
ed elettrica del Valdarno. 


DATI COSTRUTTIVI DELLA TURBINA. 


Numero delle ruote del tamburo. . 32 
Velocità periferica delle palette del tamburo. 90 m. al 1” 


5 A della ruota a due corone 120 , » » 


Caduta teorica di calore per la ruota ad azione 60 cal. per kgs 
Potenza normale. . . . . . . . . . +. 2250 HPe. 


RISULTATI DEL COLLAUDO. 


O O DO IS iaaa amaaa uaaaaaaamħŇaħŘiħŘĂ 


| 
| Carico Kw 1502 | 1085 | 
Carico HP 2040 | 1475 
| Pressione del. vapore prima ‘della 
turbina . atm. ass.' 1330 | 13,35 
| Temperatura del vapore prima ‘della 
| turbina C. 280 | 280 
Calorie del vapore prima “della tur- | 
bina. . »- . .cal.p.kg.| 719 | 719. 
Pressione del ‘vapore "dopo Ja val- | 
vola di regolazione . . . .atm.ass.! 12,85 | 9,75 
Temperatura del vapore dopo la val- 
vola di regolazione! . Cc. 279 | 275 
Pressione del desd alPuscita della 
turbina : i . atm. ass.! 0,08 | 0,07 
Vuoto . A 92 93 
Consumo orario di vapore per Kw. 
di potenza utile . : . +kg.p.ora] 7,21 | 7,47 
Consumo orario di vapore per Kw. 
della potenza totale: 
a) dedotto dalla caduta di ca- 
lore prima della valvola di rego- 
lazione. . . . +.kg.p.oral 427 | 4,21 
b) dedotto dalla caduta di ca- 
lore dopo la valvola di regolazione kg. p.ora' 4,31 | 4,42 
Coefficiente di rendimento dell'in- 
stallazione: 
a)compresa la perdita per stroz- 
zamento della regolazione ; 0,592 | 0,564 
“y b) esclusa la perdita per stroz- 
| zamento della regolazione . + + +. |0,598 | 0,592 
Rendimento del generatore? . yA 98,5 | — 
Potenza effettiva della turbina . HPe. 2185 — 
Consumo orario di vapore per HP kg.p.ora! 4,96 — 
Consumo orario di vapore per HP 
della potenza totale: 
a) dedotto dalla caduta di ca- 
lore prima della valvola di rego- 
lazione . . kg. p. ora! 3,145 | 8,10 


| b) dedotto dalla caduta di ca- 
i lore dopo la valvola di regolazione kg. p. ora| 3,17 | 8,26 
Coefficiente di rendimento della tur- 

bina: 

a)compresa la perdita per stroz- PRS: 
0,635 


zamento della regolazione ; = 
b) esclusa la perdita per stroz- 
zamento della regolazione 0,640 | — 


| 1 Calcolato dalla quantità di calore prima della valvola di regolazione. 


* Secondo la garanzia del costruttore del generatore. 
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- La turbina, fa calcolata per funzionare con vapore a 3000, 
con vuoto del 95 %, ed è la più piccola unità del tipo di tur- 
bine Tosi lavoranti a 1500 giri al minuto. 

‘ I modelli più grandi funzionano in condizioni più van- 
taggiose a motivo delle minori perdite dovute alle fughe. 

Chiudiamo, infine, questa nota accennando comela Casa 
Tosi abbia in parte installato, e in parte in costruzione, per im- 
pianti di terra, turbine di potenza normale di 175.000 HP 
con un minimo di 225 e un massimo di 13.000 HP eff. per 
unità. Ha inoltre provvisto i condensatori per tutte le sopra- 
citate turbine di terra ed anche per altre installazioni, in 
unità, da un minimo di 2700 a un massimo di 60.000 kg.-ora. 

Costruisce pure turbine per propulsione navale e pre- 
sentemente ha fra l’altro in lavoro 12 turbine, ognuna di 
71500 HP eff. per 6 cacciatorpediniere a 610 tonn. della 
R. M. I. 


LE MACCHINE PER FILATURA 
DELLA CASA DOBSON & BARLOW DI BOLTON. 


(Vedi tavola a pag. 632-633). 
pag 


La Casa Dobson & Barlow Ltd., rappresentata in Italia 
dalla Ditta Giov. Viganoni di Milano, espone a Bruxelles una 
serie completa di macchine per la lavorazione del cotone dalla 
sgranatrice, che lo estrae dalla capsula e lo separa dai semi, 
fino alla impaccatrice in cui il filato, avvolto in matasse, viene 
condizionato in pacchi per la spedizione a distanza e per la 
esportazione. 

Accenniamo in primo luogo ad una sgranatrice a mano, 
che consta di 10 seghe montate sopra un albero comune le 
quali, girando, entrano fra i vani di una griglia. Le capsule 
di cotone vengono introdotte dall’alto e sono afferrate e rotte 
dai denti delle seghe; il seme cade in basso ed il cotone ri- 
mane frale sbarre della griglia. Delle spazzole giranti estrag- 
gono il cotone dalle sbarre e lo gettano contro una cassa per- 
forata, donde cade in forma di bioccoli soffici. Questa sgra- 
natrice serve per cotoni di fibra corta e media. 

Per cotoni più fini, come gli Egiziani ed i Sea Island, i 
signori Dobson & Barlow costruiscono la sgranatrice mec- 
canica Marcarthy (fig. 1). Un cilindro di cuoio di m. 1 X 0,150 
gira davanti ad un coltello fisso, sotto il quale si muove con 
movimento di va e vieni rapidissimo un secondo coltello. Il 
funzionamento della macchina è estremamente semplice; le 
capsule sono caricate in una tramoggia in alto e cadono su 
una griglia e qui una sbarra le spinge verso il cilindro in 
cuoio e verso il coltello fisso. La griglia è dotata anch’essa 
di un movimento di va e vieni per impedire alle capsule di 
accumularsi in una data posizione e per distribuirle uniforme- 
mente su tutta la lunghezza del cilindro. Questo tira il co- 
tone contro il coltello fisso, mentre quello mobile vi batte 
contro dal di sotto ed aiuta a separarlo dal seme. Questo 
cade al di sotto traverso i vani della griglia ed è portato 
via da un piccolo trasportatore. La produzione di questa 
sgranatrice è di circa 14 kg. di cotone pulito all’ora. 

Il cotone viene imballato in sacchi di tela che variano 
in peso da 185 a 820 kg.; le balle americane pesano 220 kg. 
Le balle sono compresse mediante apposita pressa e rinfor- 
zate con cerchi di ferro ed in questo stato sono pronte per la 
spedizione. Arrivate al luogo di destinazione, sono lasciate per 
un certo tempo ad asciugare e quindi passate al rompiballe. 
Si aprono contemporaneamente più balle di una stessa qua - 
lità oppure di qualità diverse ed il cotone, compresso e com- 
patto ancora, si carica sopra il graticcio alimentatore del 
rompiballe. In questo apparecchio i fiocchi vengono distac- 
cati fra loro e perdono parte della loro compattezza e rigi- 
dità per essere poi trattati nelle macchine successive desti- 
nate ad aprirli completamente. 

Nella macchina rappresentata dalla fig. 2 sono raggrup- 
pati: un apritoio a porcospino, un apritoio verticale, un bat- 
titoio ed una calandra per formare la tela d'ovatta. In fondo, 
a destra, vi è la tramoggia alimentatrice con dispositivo bre- 
vettato per regolare l'alimentazione. L’apritoio verticale, di 
cui emerge nella figura l’albero verticale colla puleggia che 
lo comanda, riceve il movimento da una cinghia e lo tras- 


mette per mezzo di fune all'apritoio a porcospino che lo pre- 
cede. Sul menzionato albero verticale sono calettati 7 dischi 
di acciaio temperato con diametri degradanti, muniti di denti 
d’acciaio chiodati sui medesimi. Nel suo passaggio da una 
macchina all'altra il cotone è aspirato da ventilatori oppor- 
tunamente collocati e incontra delle casse in cui abbandona 
la polvere e le impurità che, in seguito all’azione delle di- 
verse macchine menzionate, non si trovano più incorporate 
colla sua massa. 

La macchina fig. 3 è un apritoio per cascami. Ogni fila- 
tura di cotone ha una quantità rilevante di cascami prove- 
nienti dalla sala di cardatura, che rappresentano un valore 
non trascurabile risultando in massima parte costituiti da 
fibre corte con una proporzione relativamente piccola di pol- 
vere e di impurità. Si distendono i cascami, che formano una 
massa soffice, sul graticcio che alimenta l’apritoio; un cilindro 
scanalato li prende e li passa ad un cilindro con denti a 
sega che alla sua volta li passa al cilindro principale. Questo 
ha mm. 610 di diametro ed è provvisto di guarnizioni armate 
di punte che disgregano le fibre, disgrovigliandole e disten- 
dendole. Dopo il cilindro principale sono disposte le consuete 
casse da polvere in cui i cascami abbandonano la polvere e 
le impurità per arrivare all’uscita pronti per essere mischiati 
al cotone ordinario. Il cilindro principale marcia con forte 
velocità e, siccome . sarebbe pericoloso se fosse accessibile 
mentre gira, è disposto in modo che non si può mettere in 
movimento se prima non si chiude il suo coperchio. 

Il rotolo di tela d’ovatta alta poco meno di un metro 
proveniente dalla macchina fig. 3 viene trasportato sulla carda 
fig. 4. Questa ha una coppia di cilindri alimentatori che pren- 
dono la tela svolgendola gradualmente dal rotolo e la pas- 
sano al cilindro introduttore, il quale coi suoi denti inclinati 
ne divide e raddrizza le fibre e le invia al gran tamburo. 
Questo ha m. 1,25 di diametro e fa circa 160 giri al minuto, 
mentre il suc cilindro scaricatore ha un diametro di cm. 65 
e fa circa 15 giri al minuto. Il gran tamburo porta delle 


guarnizioni armate di punte molto vicine fra loro e l’arco 


superiore della sua circonferenza è avviluppato dai cappelli 
giranti che si muovono lentamente e sono anch'essi armati 
di punte sulla faccia rivolta al gran tamburo. I cappelli gi- 
ranti sono in numero di 109, di cui 44 sono in azione. Il velo 
di fibre che si forma sul cilindro scaricatore ne è distaccato 
da un pettine dotato di un movimento di va e vieni ed è 
obbligato a traversare il condensatore, cioè un tubo conico 
coll'apertura più grande rivolta verso la carda. All’uscita dal 
condensatore il cotone appare per la prima volta sotto la 
forma di nastro, benchè ancora soffice e non compatto, e in 
tale forma va ai cilindri stiratori e compressori in cui ac- 
quista la necessaria coesione. Il nastro uscente dai cilindri 
si deposita in spire nel vaso raccoglitore che si vede a de- 
stra nella figura. | 

Pei filati più fini è necessario che le fibre del cotone, 
prima di essere passate alla pettinatrice acquistino un pa- 
rallelismo più completo di quello che può loro esser dato 
dalla carda e dai suoi cilindri stiratori. A questo scopo serve 
la riunitrice fig. 6, la quale riunisce insieme più nastri per 
trasformarli nuovamente in tele larghe circa 23 cm. 

La riunitrice è alimentata da una tavola a V e riceve da 
18 vasi raccoglitori i nastri prodotti dalla carda. Ciascun 
nastro passa sopra un cucchiaio tenuto appena appena in 
bilico da un contrappeso; se un nastro si rompe, il cucchiaio 
sì alza e produce l’arresto della macchina. I nastri passano 
tre serie di cilindri stiratori e di cilindri compressori e le 
tele risultanti vanno ad avvolgersi sopra una bobina sulla 
froute della macchina. 

Lo stiratoio per tele d’ovatta (fig. 6), lavora ulteriormente 
le tele strette fornite dalla riunitrice fig. 5. Lu macchina è 
a 6 testate, lavora cioé simultaneamente 6 tele; queste si 
svolgono dalle bobine e passano 4 serie di cilindri, ciascuno 
dei quali gira con una velocità maggiore di quella del ci- 
lindro che lo precede. In tal modo la tela d’ovatta subisce 
uno stiramento che, mentre l’assottiglia, migliora il paralle- 
lismo delle fibre che la compongono. Ciascuna tela è poi ob- 
bligata a passare sopra una superficie curva che la ripiega 
sopra sé stessa, onde la tela finale risultante dalle 6 tele 
viene ad avere la necessaria consistenza. 
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La terna delle macchine speciali per i filati dei numeri 
fini dall'80 al 250 ed oltre è completata dalla pettinatrice; 
oltre al cotone, pei numeri piú fini, peró, si pettina anche 
quello per i numeri medi delle qualitá superiori. La pettina- 
trice fig. 7 è a 8 testate; la tela d'ovatta, svolgendosi dai 
rotoli collocati su cilindri di legno scanalati, viene atferrata 
dalle pinze che la portano a contatto delle puute del pet- 
tine circolare e, dopo esser stata pettivata, viene nlterior- 
mente lavorata da cilindri stiratori e compressori dai quali 
esce in forma di nastro e va a depositarsi in spirali nei con- 
sueti vasi raccoglitori. Il pettine circolare è mantenuto pu- 
lito da una spazzola girante; i cascami della pettinatrice si 
raccolgono in recipienti di latta nella parte posteriore della 
macchina. Una particolarità di questa pettinatrice è il si- 
stema adottato per asportare i cascami che le spazzole gi- 
ranti distaccano dal pettine circolare; il sistema consiste nel- 
l’aspirare i cascami per mezzo di un ventilatore; esso permette 
di abolire il cilindro scaricatore ed il relativo pettine. Il ci- 
lindro pettinatore e le sue spazzole sono chiusi in una ca- 
mera a tenuta d’aria, in cui termina il condotto aspirante 
del ventilatore. Sotto il richiamo di quest’ultimo i cascami 
vanno a depositarsi sulla superficie perforata di un cilindro 
che girando li porta sotto un rullo compressore; la massa 
dei cascami acquista così la necessaria coesione e consistenza 
e resta trasformata in un velo di ovatta. 

Lo stiratoio fig. 8 lavora ulteriormente i nastri prove- 
nienti dalla pettiuatrice oppure direttamente dalla carda e 
la sua azione consiste nell’accoppiare insieme i nastri per 
formare un nastro unico, aumentando contemporaneamente 
lo stiramento ed il parallelismo delle fibre. Anch’esso è mu- 
nito del dispositivo che abbiamo descritto, parlando della 
riunitrice fig. 6 per produrre automaticamente l’arresto della 
macchina ogni volta che si rompe qualche nastro. Mentre le 
macchine precedenti avevano per scopo di sbarazzare il co- 
tone dalle materie estranee, distenderne le fibre e disporle 
parallelamente, dopo aver passato le quattro coppie di ci- 
lindri dello stiratoio tig. 8, il nastro ha acquistato una forma 
cilindrica analoga a quella che avrà poi il tilato e presenta 
una considerevole coesione. (Continua). 


Filatura, torcitura, ecc. 
CONDIZIONATURA DELL'ARIA NEI COTONIFICI. 


Negli ambienti in cui si lavorano le fibre tessili in ge- 
nerale, ed il cotone in particolare, occorre avere delle speciali 
condizioni di umidità e di temperatura dell’aria; condizioni 
che dipendono essenzialmente dalla qualità della fibra che si 
lavora. Esistono dei paesi e delle località, per es. in Inghilterra, 
in China e in qualche distretto dell'America, in cui le con- 
dizioni di umidità, confacenti alla lavorazione delle fibre 
tessili, esistono naturalmente, durante tutto l’anno; e nelle 
suaccennate località il compito del filatore si ridurrà a rego- 
lare la temperatura dell’aria ambiente in modo da avere il 
grado di umidità desiderato. In Italia invece, tolte qualche 
località della bassa valle padana in cui le condizioni d'umi- 
dità si mantengono alte e poco variabili, la temperatura e lo 
stato igrometrico dell’aria variano continuamente, ed entro 
limiti abbastanza sensibili, specialmente ai piedi delle prealpi, 
e nelle valli limitrofe, dove sono distribuiti, per la massima 
parte, gli stabilimenti tessili, specialmente cotonieri. 

Di qui la necessità di provvedere gli stabilimenti, in dette 
località, dei necessari apparecchi e relativi impianti, che 
possono mantenere l’aria ambiente nelle condizioni di tem- 
peratura e di umidità confacenti alla natura delle fibre tes- 
sili che vi sì lavorano. 

Nell’impianto e nell'equipaggiamento di uno stabilimento, 
si è abituati, in generale, a considerare l'impianto d'umidi- 
ticazione dell’aria indipendentemente dagli altri requisiti a 
cui Paria ambiente deve corrispondere, e cioè alla sua tem- 
peratura e alla sua respirabilità da parte degli operai. Per 
la salute di quest'ultimi è necessario che l’aria, oltre al pos- 
se lere quell’umidità richiesta dalla lavorazione delle fibre, 
possegga quel certo grado di purezza e di temperatura da 
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renderla confacente all'organismo umano. Occorre quindi che 
un razionale impianto d’umidificazione possa dare e mante- 
nere all'aria ambiente un determinato grado di umidità e 
nello stesso tempo regolarne la temperatura e facilitarne il 
ricambio e la nettezza. In altre parole, l’aria, mentre viene 
inumidita, deve poter essere riscaldata e rinfrescata, pulita 
e ricambiata; quindi, inumidimento, ventilazione, riscalda- 
mento e rinfrescamento, contemporaneamente e saltuariamente 
a seconda del bisogno. Ed è perciò che la presente nota in- 
vece di essere intitolata umidificazione dell’aria s'intitola 
condizionatura dell’aria. 

Il grado di umidità che deve essere mantenuto nell’aria 
degli ambienti deve essere in relazione alla natura della fibra 
che vi si lavora, e, particolarmente, parlando del cotone, 
tutti sanno come le diverse operazioni che devono subire le 
fibre singolarmente, e riunite in filato, e cioè stiramento, 
torsione, ritorcitura, aspatura, incannatura, ecc., ecc., riescono 
molto meglio sotto certe condizioni di temperatura e di umi- 
dità, mentre quando tali condizioni non si verificano, le fibre 
e i filati si mostrano in certo qual modo refrattari a subire 
le suddette operazioni. Le fibre del cotone sono formate da 
piccoli tubi, per la maggior parte ravvolti a spirale, rico- 
perti da una leggera pellicola di materia cerosa. Mentre la 
forma a spirale aumenta la loro attitudine a essere torte le 
une sulle altre per formare il filato, la sottile pellicola di 
cerume che li riveste facilita lo scorrimento delle une sulle 
altre durante le operazioni di stiramento. Se il cotone viene 
lavorato in ambiente molto umido, la pellicola delle fibre si 
rammollisce e le operazioni di stiramento vengono disturbate 
dall'appiccicamento delle fibre tra di loro e sulla superficie 
degli organi operatori. D'altra parte, se l’ambiente è troppo 
secco, la pellicola si indurisce e diventa fragile, le fibre non 
hanno più aderenza tra di loro, si disorientano durante lo 
stiramento e non sì torcono bene insieme. 

In un ambiente secco poi, un altro fatto concorre a di- 
sturbare la lavorazione delle fibre, ed è la grande quantità 
di elettricità statica di cui si carica l’aria ambiente in seguito 
all’attrito dei meccanismi e specialmente allo sfregamento 
delle cinghie e dei cilindri di stiramento ricoperti di cuoio ; 
e questa elettricità agisce snlle fibre disorientandole dalla 
loro posizione. L'aris umida invece, essendo buona condut- 
trice dell’elettricità, si scarica facilmente di essa, riducendone 
il nocivo effetto sulle fibre. Un appropriato grado di umidità 
dell'ambiente rende quindi le fibre più pieghevoli e più ade- 
sive e il filato prodotto con esse riesce liscio, morbido e forte. 

D'altra parte, il cotone contiene circa 1'8 %/, di umidità 
naturale, una parte della quale viene perduta durante le 
operazioni di filatura in causa della forte ventilazione pro- 
dotta dagli organi operatori. Tale perdita nel peso del cotone 
messo in lavorazione è comunemente conosciuta sotto il nome 
di evaporazione, ed è evidente che essa, indipendentemente 
dalla quantità di umidità originariamente contenuta nel co- 
tone, aumenterà quanto più le operazioni di filatura verranno 
compiute in ambienti secchi. Con un sistema di umidifica- 
zione appropriato tale perdita si può contenere nei limiti 
dall’1 al 2 %,, con grande vantaggio del filatore, il quale, 
oltre ad avere un buon prodotto, non si vedrà costretto a ricor- 
rere ad un forte inumidimento dei filati per ricuperare una 
parte del peso perduto durante la lavorazione. 

La quantità di umidità contenuta nell’aria si può cono- 
scere, conoscendone l'umidità relativa, ovvero lo stato igro- 
metrico che è dato dal rapporto tra la quantità di vapore 
d’acqua che Varia contiene ad una determinata tempera- 
tura e la quantità di vapore acqueo che lo slesso metro 
cubo d'aria dovrebbe contenere per essere saturo. Così quando 
noi diciamo che l’aria di un ambiente è a 70 di umidità, 
intendiamo dire che essa contiene il 70 % del vapore 
acqueo che potrebbe contenere per essere completamente sa- 
tura a quella temperatura; o, in altre parole, che essa con- 
tiene il 70 */, della massima umidità che potrebbe contenere. 
La quantità di vapore acqueo che l’aria può contenere alle 
diverse temperature per essere completamente umida o sa- 
tura, sono conosciute e determinate da esperienze. 

Conoscendo l'umidità relativa possiamo quindi conoscere 
auche la quantità effettiva di vapore d’acqua che l’aria con- 
tiene, ossia possiamo determinare l’umidilà assoluta. La quan- 


titá di vapore acqueo necessario alla saturazione di 1 mc. di 
aria aumenta coll’aumentere della temperatura, e quindi a 
parità di umidità relativa, l’umidità assoluta aumenta col- 
l'aumentare della temperatura, e a parità di umidità assoluta 
l'umidità relativa diminuisce coll’ aumentare della temperatura. 
Per avere quindi sempre la stessa quantità di vapore acqueo in 
ogni metro cubo di aria ambiente, bisognerebbe che il suo stato 
igrometrico variasse inversamente col variare della tempera- 
tura: e così, per es., con un’umidità relativa di 75 e alla tempera- 
tura di 20° C., noi abbiamo grammi 23,6 di vapore acqueo, 
e se noi abbassiamo la temperatura a 25° l’umidità relativa 
sale a 100 cioè alla completa saturazione dell’aria, e viceversa 
il 75 di umidità relativa a 25° corrisponde al 55 a 30°. Si 
vede quindi come una variazione di pochi gradi nella tem- 
peratura porti una grande variazione nello stato igrometrico, 
quando si voglia mantenere costante la quantità d’umidità 
per metro cubo d’aria, ossia quando si voglia mantenere co- 
stante l’umidità assoluta. Per non correre il rischio di avere 
negli ambienti col variare della temperatura, aria troppo 
secca O troppo umida, si deve cercare di mantenere costante 
lo stato igrometrico, cioè l'umidità relativa e di non permet- 
tere grandi variazioni nella temperatura. 

L'umidità relativa dell’aria viene determinata mediante 
gli igrometri, dei quali quello generalmente usato e le cui 
letture sono attendibili, è lo psicromelro a doppio termometro. 
E formato da due termometri, messi uno di fianco all’altro, 
e di cui uno ha il bulbo avvolto da una pezzuola mantenuta 
costantemente umida d’acqua. 

Dalla differenza dei gradi di temperatura segnati dal 
termometro col bulbo bagnato e da quello col bulbo asciutto, 
e mediante l’aiuto di apposite tabelle, si deduce il grado di 
nmidità relativa e l’umidità assoluta alla temperatura segnata 
dal termometro. -Più l’aria sarà secca e maggiormente attiva 
sarà l’evaporazione dell’acqua attorno al termometro bagnato, 
che abbasserá la temperatura aumentando la differenza tra i 
due termometri; mentre invece aumentando l’umidità del- 
l’aria, l’evaporazione diminuisce, e diminuisce quindi la dif- 
ferenza tra i termometri, finchè giungendo all'aria completa- 
mente satura, ogni evaporazione scompare e i due termo- 
metri segneranno esattamente la stessa temperatura con una 
differenza nulla. 

L'umidità deve crescere col progredire delle operazioni 
a cui viene assoggettato il cotone, e così sarà minore nel 
riparto carderia e banchi a fusi, e aumenterà nel riparto fi- 
latura e tessitura. 

L'ing. Leopoldo Sconfietti, di cui sono noti gli studi e 
le esperienze sull’umidificazione degli ambienti, stabilisce che 
le condizioni migliori dell’aria, in cui si lavora il cotone, 
siano: da 20° a 25° di temperatura con 50-55 di umidità in 
carderia e preparazione, 55-60 in filatura e 65- 70 in tessi- 
tura. Tale graduatoria però io la trovo alquanto bassa e ho 
visto sempre che, specialmente nel riparto filatura, occorre 
tenere un’umidità relativa variante da 75 a 65, mentre la 
temperatura varia da 20° a 30° C. Gli stessi estremi si pos- 
sono adottare per la tessitura, mentre uno stato igrometrico 
di 60 a 55 basta nelle carderie e nella sala dei banchi nelle 
stesse condizioni di temperatura. 

Nelle sale di lavorazione la temperatura dell’aria tende 
ad innalzarsi in causa del calore prodotto dall’attrito dei 
meccanismi, del macchinario e specialmente da quello dovuto 
alla rapidissima rotazione dei fusi. Se ciò è un vantaggio du- 
rante la stagione invernale, inquantoché il calore dovuto al- 
. l’attrito del macchinario riduce la spesa del riscaldamento 
artificiale, nella stagione estiva invece, tale calore aumenta 
la temperatura in modo esagerato e tale da render l’aria poco 
respirabile agli operai. Bisogna quindi provvedere, oltre che 
ad un impianto di riscaldamento per l'inverno, a qualche 
mezzo di raffreddamento dell’aria ambiente, sia mediante un 
forte ricambio mediante un’abbondante ventilazione, sia com- 
binando questa col rinfrescamento dell’aria mediante la stessa 
acqua che serve per l'umidificazione. Per la salute degli 
operai e perchè la lavorazione della fibra del cotone venga 
fatta in buone condizioni, occorre provvedere in modo che 
la temperatura media dell’aria ambiente, durante la giornata 
di lavoro, oscilli fra i 25° e i 30° C. 

Circa la ventilazione, si capisce come quanto più essa 
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sarà abbondante, tanto più sarà facile mantenere nei limiti 
voluti la temperatura e l'umidità dell’aria e aumentarne la 
salubrità. La capacità delle sale di filatura è tale da asse- 
gnare ad ogni operaio uno spazio respirabile di circa 100 mc., 
spazio più che sufliciente per la salubrità di un ambiente 
qualora l'inquinamento dell’aria fosse dovuto alla sola respi- 
razione umana. 

Ma in tali ambienti l’aria tende a riscaldarsi, e sopratutto si 
carica del pulviscolo e delle fibre abbandonate dal cotone 
durante la lavorazione, pulviscolo e fibre che rendono l’aria 
dannosa alla respirazione e che, depositandosi sulla materia 
in lavorazione, rientrerebbero in essa danneggiando il prodotto 
finale. Si raggiungerà lo scopo di rendere l’aria salubre e pu- 
lita, col provvedere un impianto di ventilazione che possa 
ricambiare l’aria degli ambienti almeno 4 o 5 volte ogni ora. 

Certamente la spesa di una così forte ventilazione non è 
indifferente, dato il costo dell'impianto e quello della forza 
necessaria a smuovere una così grande quantità di aria, ma 
i filatori devono persuadersi che essa è una spesa estrema- 
mente utile e largamente compensata dal maggiore e mi- 
gliore prodotto dovuto al benessere degli operai e alla pu- 
lizia dell'ambiente. 


(Continua). Ing. G. BELTRAMI. 


Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 
SUL ROSSO DI PARA-NITRANILINA ' 


La produzione diretta di un colore azoico sulla fibra fu 
brevettata per la prima volta nel 1880 da Graessler e Cannstatt, 
in Germania, poi da Holliday e Sons, ad Huddersfield, in 
Inghilterra. I risultati pratici non furono lusinghieri. Le prime 
prove con esito soddisfacente vennero eseguite in Alsazia, 
in Svizzera, a Baden, ed i campioni furono esposti a Parigi 
nel 1889. Poco tempo dopo, verso la fine del 1889, la produ- 
zione di colori azoici insolubili sulla fibra era adottata da 
diversi industriali, in base alle indicazioni di Meister, Lucius 
e Briining e di K. Oehler d’Offenbach. Nel loro opuscolo 
del 1859, Meister, Lucius e Brüning accennano al rosso otte- 
nuto col -naftol e la para-nitranilina. Tuttavia la prima 
formula pratica per ottenere il rosso di para-nitranilina era 
stata data nel 1884 da Noelting e Collin. 

La para-nitranilina, che si trovava in commercio nel 1893, 
era preparata specialmente da Meister, Lucius e Briining, ma 
era assai impura. 

Iu seguito alla richiesta ognora crescente di questo pro- 
dotto, esso venne successivamente fabbricato dalla maggior 
parte delle fabbriche di materie coloranti (Poirier, K. Oelher, 
la Clayton Cie., F. Bayer, la Badische, ecc.). 

Poco tempo dopo, Meister, Lucius e Briining, poi Cas- 
sella, raccomandarono una aggiunta di 5-10 °% di acido F, 
allo scopo di ottenere un rosso di tinta più tendente al bleu. 
Il naftol R di Meister, Lucius e Brüning e il rosso naftol A R 
di Bayer sono miscele di 8-naftol col 5 °/, di acido R. Lauber e 
Caberti raccomandarono l'aggiunta di una soluzione alcalina 
di antimonio al bagno di f-naftol, ciò che ritarda l’imbru- 
nimento all’aria della fibra imbevuta di B-naftol. 

Sotto il nome di naftol LC, Bayer fabbricò una pasta 
al 33 °/, preparata secondo questo principio. Nel 1895 Meister, 
Lucius e Brüning produssero il rosso azofor PN e l’anno 
seguente Cassella fabbricò il aitrazol B, che formava parte 
dei derivati diazoici della para-nitranilina. Il loro uso è oggi 
diminuito. Il solfato di para-nitranilina fu introdotto sul 
mercato da Bayer, sotto il nome di para-nitranilina $, 

La riserva in bianco del rosso di para-nitranilina non fu 
per lungo tempo fattibile. Vennero proposti a questo scopo: 
la polvere di zinco ed il bisolfito di soda dalla casa K. Oehler 
il sale di stagno ed il solfito di potassio da Meister, Lucius 
e Brüning; il fenilidrazin-solfonato d’ammonio, anch'esso da 
K. Oehler; sotto il nome di riserva bianca B N, Meister, Lu- 
cius e Briining raccomandarono il sale di stagno e l’acetina; 


1 Tert. Col., 1910, pag. T. 
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Kalle il lucogeno, il quale altro non era che polvere di al- 
luminio finamente divisa; Hoeschst preconizzó l'impiego del- 
l’idrosolfito di zinco. Ma nessuno di questi prodotti forniva 
risultati completamente soddisfacenti. Infine, nel 1903, si 
giunse alla scoperta della combinazione solida d’idrosolfito e 
di formaldeide, l'idrosotfito N F di Hoechst, Vhyraldite A di 
Cassella e la rongealite della Badische Anilin und Soda 
Fabrik, che permettono ai stampatori di fare delle riserve su 
rosso para. | 

I colori azoici insolubili servono parimenti alla prepara- 
zione delle ‘lacche, con argilla od allumina idrata, come 
supporto. Questo processo, brevettato dapprima nel 1893 dal 
dott. Green, di Praga, venne introdotto in seguito negli Stati 
Uniti dal rappresentante di Meister, Lucius e Brúning. 

Il disappunto più grave che si fa al rosso para è quello 
di macchiare i bianchi che si trovano in prossimità ad esso, 
in causa della volatilizzazione di questa materia colorante. 

La para nitranilina stessa dà luogo ad un certo numero di 
inconvenienti. Quando la sua polvere è assorbita dagli operai, 
produce dei disturbi, che si manifestano sotto forma di de- 
pressione nell’attività cardiaca. La cura di quest’intossica- 
mento si fa con whisky o ammoniaca, dopo somministrazione 
di un emetico. Questo inconveniente della para-nitranilina 
non è molto conosciuto, ed è opportuno prendere delle pre- 
cauzioni quando si maneggia tale prodotto in polvere secca. 

b. 


Apparecchi di sollevamento 
e di trasporto. 


GLI ELEVATORI INDUSTRIALI 
CONSIDERATI NEI RIGUARDI DELLA SICUREZZA 
DEL LORO ESERCIZIO. 

(Cont., v. L'Industria, 1910, pag. 385, 406. 425, 454, 469, 488, 507, 519, 551, 565, 

pag. 81 e 596). 


Quando la cabina sia abbastanza ampia e quando i car- 
relli carichi non risultino eccessivamente pesanti si potrá as- 
sicurarne la posizione curvando le rotaie portate dalla gabbia 
mobile nel modo indicato dalla fig. 79 affine di avere nel centro 


Pig. 79. 


della cabina un piano depresso quanto occorre per impedire 
che il carrello possa spostarsi senza l’aiuto di una vigorosa 
spinta. 

Quando il servizio di trasporto si debba fare fra soli due 
piani allora si potrà fare l’applicazione degli arresti a funzio- 
namento automatico indicati dalle figure 80, 81 e 82. Di fianco 
ad una delle rotaie portate dalla gabbia mobile sono fissati 


due supporti S entro i quali scorrono due catenacci A che 
sono comandati ciascuno da una una leva a tre bracci B,C, D. 

Quando la gabbia si trova al piano inferiore, il contrap- 
peso E tocca sul pavimento sotto la gabbia ed assumendo la 
posizione indicata in linee punteggiate nella fig. 82 obbliga i 
catenacci A a ritirarsi ed a rendere libero l’accesso al va- 
goncino. Appena la gabbia inizia il suo movimento ascensivo, 
i contrappesi E portano le leve nella posizione indicata in 
linee continue ed i catenacci A, spinti lateralmente alle ruote, 
funzionano da calzatoie d’arresto. 

Quando la gabbia è prossima ad arrivare al piano supe- 
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Fig. 80. 
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Fig. 81. 


riore le leve C, venendo ad urtare contro le sporgenze H, 
operano il ritiro dei catenacci A e permettono la libera uscita 
del vagoncino. 

Se si ricarica il vagoncino per calarlo al piano inferiore, 
appena che la corsa di discesa sia incominciata le leve C per- 
dono l'appoggio contro le sporgenze H ed i contrappesi E 
riconducono i catenacci A dietro le ruote a funzionare da arresto. 
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APPARECCHI PARACADUTE. — Le sedie, gabbie mobili e ca- 
bine non possono essere adibite al trasporto delle persone se 
non sonó fornite di apparecchio paracadute a funzionamento 
automatico per modo che, in caso di rottura degli organi di 


sospensione, esse abbiano da essere arrestate dopo il più breve 
possibile percorso. 

A questo proposito però osserviamo che pochi sono gli 
apparecchi che provvedono in modo abbastanza soddisfacente 
alla realizzazione di questo importantissimo intento e quindi 
non sappiamo astenerci dal raccomandare di non fidarsi di 
apparecchi che non siano costruiti da officine che abbiano la 
specialità di tali generi di lavori. Sopratutto consigliamo di 
non voler mai azzardarsi a sperimentare su di un elevatore, 
che deve prestar servizio, un apparecchio di sicurezza dovuto 
allo spirito inventivo di qualche ingegnoso tecnico che faccia 
le sne prime armi in tal genere di applicazioni. 

Nella nostra, oramai lunga, carriera abbiamo fatto cono- 
scenza di molti di tali apparecchi di sicurezza, ma ci siamo 


Fig. 83. 


dovuti convincere che ben pochi sono quelli che possono avere 
diritto a questo nome; si è perciò che abbiamo sentito il 
dovere di raccomandare vivamente di non esser facili nella 
scelta di questo apparecchio. 

‘ Il principale requisito che deve avere un buon paraca- 
dute si è quello di agire immediatamente appena appena la 
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velocità di discesa abbia sensibilmente superata la velocità 
normale. L'adempimentu di questa condizione può qualche 
volta ingenerare degli arresti intempestivi, ma, nei monta- 
carichi di stabilimento, questi non presentano i gravi incon- 
venienti che si ponno avere nei montacarichi di miniera, Però 
sarà sempre bene di prevenire la loro frequenza e di combi- 
nare gli organi di arresto in modo da permettere una facile 
e rapida rimessa in marcia. 

Per le ragioni sopradette non crediamo utile allo scopo 
che ci siamo proposto con queste note di entrare nei parti- 
colari costruttivi di questi apparecchi e soltanto ci limiteremo 
a passare in rivista alcuni tipi favorevolmente noti facendo 
in merito a ciascuno quelle osservazioni che ci saranno sug- 
gerite dai risultati dell’esperienza fattane. 

Un apparecchio paracadute che si trova frequentemente 
applicato alle sedie dei montasacchi che trasportano anche 
i mugnai e che dà risultati abbastanza buoni, quando sia 
mantenuto accuratamente e quando la molla sia costrutta a 
dovere, si è quello rappresentato nella fig. 83. 

Ad entrambi i fianchi della spalla della sedia sono fis- 
sate delle ganasce A che portano un pernio 2 che costituisce 
il fulero di una robusta leva C la quale ha l’estremità verso 
la guida di legno della sedia foggiata ad acuti denti di sega, e 
l’altra estremità collegata con una molla a spirale alla corri- 
spondente leva gemella e collegata pure con una bielletta D 
all'occhio Y di attacco della cinghia di sospensione della sedia. 
La molla a spirale tende ad avvicinare le estremità supe- 
riori delle leve C ed a portare le loro estremità dentate ad 
impigliarsi nel legno della guida, ma, finchè l’organo di so- 
spensione è in tensione, le biellette D impediscono alle leve C 
di obbedire alla sollecitazione della molla. Appena avvenga 
la rottura della cinghia di sospensione, l’azione della molla 
non è più ostacolata e le estremità dentate delle leve C por- 
tate a contatto delle guide, vi si impuntano ed arrestano il 
movimento discensivo della sedia. 

Compiuta l’aggiustatura od il ricambio dell'organo di so- 
spensione della sedia, il suo disincagliamento sì ottiene con 
grande facilità operandone il sollevamento. 

(Continua). Ing. L. PONTIGGIA. 


Combustibili. 


UTILIZZAZIONE DELLE CENERI DEL COMBUSTIBILE CHE SI 


RACCOGLIE NELLA CAMERA DI SPEGNIMENTO DELLE LO- 
COMOTIVE. ' 


La quantità rilevante di questo cascame, che si produce 
giornalmente e che risulta formato da particelle di coke com- 
miste ai componenti minerali del combustibile, ha invogliato 
le amministrazioni delle ferrovie tedesche a tentarne la uti- 
lizzazione. 

Le prime ricerche vennero eseguite per iniziativa del- 
ling. Lehmann della nota ditta Pintsch di Berlino ed è in 
seguito ai risultati favorevoli ottenuti che nel 1905 la dire- 
zione delle ferrovie di Königsberg fece costrurre tre gaso- 
geni, per le proprie officine, di 180 HP ciascuno e due altri 
di 90 HP per la stazione di Insterburg. 

La forma dei generatori, che fu adottata, appare dall'unita 
figura. Si compone di un mantello di ferro a sezione quadran- 
golare, rivestito internamente di materiale refrattario, con un 
coperchio nel quale sono praticate le bocche di caricamento E. 
Nella parte mediana della zona di gasificazione si trovano le 
due pareti inclinate C, sulle quali il combustibile si dissecca 
completamente. Il gas che si produce è aspirato dallo stesso 
motore a scoppio attraverso all'apertura F. L'aria ed il va- 
pore d’acqua necessari alla gasificazione giungono dal tubo D, 
che trovasi innanzi alle griglie a gradinata, le quali sono 
governate aprendo le porte A A. Il gas ottenuto passa dap- 
prima attraverso ad un riscaldatore, poi in una colonna di 
lavaggio (scrubber) e da ultimo in un depuratore, innanzi di 
giungere alla motrice. L’esperienza ha obbligato a modificare 
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alquanto la disposizione sopra descritta, ma non si conoscono 
i particolari delle innovazioni introdotte. 

Il consumo delle ceneri per ogni motrice di 180 HP ri- 
sultò essere di 150 a 200 kg. per ogni ora, ed in seguito a 
questi risultati furono costrutti altri generatori per 600 HP 
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Forma di gasogeno adottato dalle ferrovie di Kónigsberg 
per le ceneri minute incombuste. 


per conto di privati. La direzione delle ferrovie di Kónigsberg, 
dal canto suo, ha fatti due altri impianti di 160 HP, che fun- 
zionano dal 1908 e successivamente due altri di 180 HP nel 1909. 
Le prove di rendimento hanno mostrato che nel primo di 
questi nuovi impianti occorrono kg. 1,26 di ceneri per ogni 
Kw.-ora, cioè kg. 0,75 per HP, e siccome il prezzo di vendita 
di questo cascame si limita a marchi 1,80 per ogni tonn., si 
comprende di quale entità sia la economia realizzata. 
g. 


Materie lubrificanti.: 


SULLA LUBRIFICAZIONE DEI CILINDRI DEI MOTORI 
DI GRANDE POTENZA. 


Fino a che la pressione del vapore che azionava i mo- 
tori si manteneva entro limiti assai modesti di 3 a 5 atm., 
la lubrificazione dei cilindri delle motrici cogli olii vegetali e 


coi grassi animali non daya luogo a inconvenienti degni di 


rimarco, poichè la proporzione dei gliceridi che subiva l'idrolisi, 
e perciò l’acidificazione, era appena percettibile e per conse- 
guenza non erano temibili le corrosioni degli organi lubrificati. 

In ispecie dopo l’applicazione del principio della espan- 
sione del vapore in diverse fasi ed allorchè fu accresciuta 
la pressione iniziale, si è fatta sentire maggiormente la ne- 
cessità di ricorrere agli olii minerali, ancorchè questi siano 
lungi dall’offrire a caldo la vischiosità degli oli vegetali dap- 
prima impiegati. Coll’adozione del vapore soprariscaldato e 
dei motori a scoppio, le condizioni da soddisfare divennero 
ancor più complesse, poichè il lubrificante deve sopportare 
una temperatura relativamente elevata senza carbonizzarsi 
e senza abbandonare alcuna sostanza solida che possa im- 
brattare le pareti. Sotto questo aspetto gli olii minerali, 
che sono indecomponibili dal vapore d’acqua e assai re- 
sistenti al calore, si sono mostrati indubbiamente superiori 
agli olii vegetali, anche pel fatto che sono suscettibili di 
distillare e di sottrarsi ad un eventuale soprariscaldamento. 

Come osservano Poulet e Tayart, ! questa proprietà di vo- 
latilizzarsi torna specialmente importante, poichè per effetto 
dell’elevata temperatura, che regna nei cilindri delle motrici, 
l’olio iniettatovi si trasforma in parte in vapore e coll’abbassarsi 
della temperatura, in seguito alla espansione, si ricondensa 
sulle pareti interne e le mantiene lubrificate. È ovvio osser- 
vare che questo fenomeno non si realizza se non allorquando 
il punto di ebollizione degli idrocarburi, di cui sono formati 
gli olii minerali, sta nei limiti del salto di temperatura che 
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si ha nel cilindro del motore, poichè, laddove il lubrificante 
fosse eccessivamente volatile, passerebbe senz'altro intera- 
mente nel condensatore. 

. Seguendo questo concetto, è evidente che a seconda della 
pressione esistente nel cilindro, che si vuole lubrificare, si 
dovranno scegliere olii di diverse volatilità, pur avendo di mira 
che siano neutri e che rispondano al requisito della vischio- 
sità. Secondo le determinazioni degli accennati autori, la vo- 
latilità dovrà contenersi nei seguenti termini per le motrici 
a vapore: 

Punto di ebollizione 


dell'olio : 
AD 
Da 1a batm. . . . . . . . 100% a 200° C. 
5 A a 100 220 
su . 170% „ 2900, 
200° „ 270° ,, 
230° „ 330° , 


Pressione nel cilindro: 


1 n 8 

n 8 1 12 ” 
n12 015 , <a 
Per il vapore soprariscaldato . 


Oltre alla proprietà di volatilizzarsi nei limiti sopraindi- 
cati, importa altresi che il lubrificante sia facilmente emul- 
sionabile, perchè possa suddividersi facilmente al momento 
in cui penetra nel cilindro ed allorchè avviene la esplosione 
nei motori a scoppio. Quanto più è divisibile, maggiore è la 
sua efficacia e sotto questo aspetto gli olii minerali che sono 
stati addensati con piccole quantità di olii ossidati si com- 
porterebbero assai meglio di quelli puri, se l’acidità e la 
poca resistenza al calore, che presentano gli olii vegetali che 
furono sottoposti all’azione continuata dell’aria, permettessero 
senz'altro di ricorrere largamente a questi prodotti. 

L'attenzione dei costruttori deve perciò essere diretta a 
trovar modo di ottenere la uniforme distribuzione del lubri- 
ficante mediante spedienti meccanici e cioè cogli stessi si- 
stemi che servono a introdurre i combustibili liquidi nei 
motori a scoppio. Ciò vale specialmente per i motori a gas 
povero, nei quali manca l’azione emulsionante del vapore 
d’acqua e pei quali si rende necessaria una lubrificazione 
abbondante, anche per rimediare agli inconvenienti prodotti 
dall'inevitabile polviscolo che il gas povero trascina. 

Il calore intenso che si sviluppa nei cilindri dei motori 
a gas obbliga a considerare altresi la temperatura massima 
che i lubrificanti possono sopportare senza scomporsi e 
senza dar luogo a separazione di materie incombuste, che 
danneggierebbero in breve le valvole e ostacolerebbero il 
funzionamento. Non occorre perciò rilevare la necessità che 
i lubrificanti siano privi di materie minerali e di prodotti 
che per l’azione del calore si rendono insolubili. 

Ai requisiti che abbiamo esaminati sovrasta, per lo scopo 
a cui si mira, quello di possedere la massima vischiosità e 
una grande resistenza allo schiacciamento, se trattasi di grandi 
pressioni. Questa qualità non è a vero dire abbastanza sod- 
disfacente negli olii minerali, in ispecie per la lubrificazione 
a caldo e ciò spiega il consumo notevole a cui questi obbli- 
gano, quando non è possibile rimediare a tale lor difetto, 
coll'addensarli artificialmente. 

A siffatto mezzo si può ricorrere solo allorquando trat- 
tasi di lubrificare degli organi meccanici, non riscaldati, che 
sono sottoposti ad una graude pressione e fra le cui super- 
fici striscianti importa che rimanga uno straterello d’olio che 
renda meno sentite le asperità e faciliti il movimento. 

Sgraziatamente l’addensamento dei lubrificanti non sempre 
si fa con prodotti neutri e laddove si ricorre, ad es., all’olio 
di ricino di seconda spremitura o estratto coi solventi eterei, 
oppure agli olii di semi ossidati coll’aria, non si può evitare 
che colla vischiosità aumenti anche la acidità, i cui effetti 
dannosi non si limitano alla corrosione degli organi lubrifi- 
cati, ma si appalesano con un inutile spreco di forza col 
lungo impiego e cioè quando i saponi metallici formati hanno 
raggiunto proporzione sufficiente per aumentare eccessiva- 
mente la vischiosità e ostacolare il movimento. 

Le esperienze istituite da P. Kessler per conto della 
Deusche Vacuum Company, a Amburgo, * hanno mostrato 
che gli olii, i cui caratteri fisici e chimici sono pressochè iden- 
tici e differiscono solo per la loro acidità, nei limiti compresi 
fra 0,013 e 0,008 °% (S 0, ), coll’uso continuato presentano un 
comportamento enormemente diverso. 


1 Zeitschrift fuer ang. Chenie, 1910, pag. 1697. 
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Se si deve prestar fede a queste prove, tanto per la lubrifi- 
cazione degli organi pesanti, come di quelli leggeri ed a grande 
velocità, la perdita di energia dovuta al maggior attrito, fra 
l’olio che contiene la proporzione maggiore e la minore di 
acidi grassi liberi, può superare il 20 °% . t In ogni caso emerge, 
da quanto è stato esposto, come alla scelta ed al controllo 
dei lubrificanti si debba dirigere molta attenzione, non solo 
per economizzare nel consumo, ma anche per la buona con- 
servazione del macchinario e per la migliore utilizzazione 


dell'energia disponibile. g. 


Materiali da costruzione. 
LE PITTURE COL MINIO. 


È assodato che il ferro e l'acciaio non irruginiscono alla 
temperatura ordinaria, se non in presenza dell’aria e dell’u- 
midità e per conseguenza, volendoli preservare dall’altera- 
zione, si devono sottrarre a questi agenti, la cui azione è fa- 
vorita allorché: ] 

1° Il ferro è già ricoperto di ruggine, la quale trattiene 
l'umidità; 

2° Nell’ambiente trovasi dell'acido carbonico, od i vapori 
di qualche altro acido ; 

3° Nell’acqua sono disciolti dei sali che subiscono la 
dissociazione; 

4° Il metallo non offre composizione omogenea; 

5° Oppure non è sottratto alla influenza delle correnti 
elettriche vagabonde. 

I requisiti a cui la pittura deve soddisfare sono svariati. 
Innanzitutto importa che sia aderente al metallo e che re- 
sista nel contempo agli agenti atmosferici. È però necessario 
precisare le qualità che devono avere le pitture che si ap- 
plicano dapprima come fondo rispetto a quelle che servono 
di copertura. 

Le prime, destinate a servire di base alle successive, non 
devono esercitare alcuna azione sul ferro; non essere con- 
duttrici dell’elettricità; non contenere sostanze solubili nel- 
l’acqua ed essere impermeabili. La efficacia della spalmatura 
non si raggiunge laddove questa non riesce di uniforme spes- 
sore ed è perciò che è consigliabile di dare una colorazione 
diversa allo strato di fondo, rispetto a quello della vernice 
superficiale, per essere in grado di distinguere nettamente 
se tutta la superficie ricevette la stessa preparazione. 

Alcuni consigliano di valersi esclusivamente dell’olio di 
lino per proteggere il ferro, ma tale sistema deve essere as- 
solutamente proscritto, perchè la pellicola che forma è sog- 
getta a screpolarsi e non è del tutto impermeabile all'acqua, 
nelle condizioni in cui d’ordinario si applica. Gli oli mine- 
rali non essendo essiccabili, non possono trovare impiego 
perchè rendono le pitture molli e inadatte, tanto a servire 
come strato di fondo, come di copertura esterna. Per il fatto 
cbe sono conduttori dell’elettricità sono da proscriversi la gra- 
fite ed il carbone, sapendo che faciliterebbero le azioni gal- 
vaniche. Per contro l’ossido di ferro sarebbe un materiale 
assai conveniente se fosse ognora disidratato e se nonrisultasse 
inquinato di composti di solfo.* La presenza di solfato di 
calcio è sopratutto da evitarsi, essendo noto che questo sale 
diventa un elettrolito quando vi concorre l'umidità e che per 
conseguenza può provocare la corrosione. 

Secondo l’autore di questi appunti, 3 non esiste ur pro- 
dotto che possa dare risultati altrettanto perfetti del minio. 


1 La determinazione della forza consumata, nelle esperienze di con- 
fronto fra i diversi oli, venne dedotta in base alla misurazione dell'energia 
elettrica e poichè sull'esattezza di queste indagini non si ha sicura ga- 
ranzia, sarebbe stato consigliabile che lo sperimentatore non si fusse 
limitato ad esaminare gli oli minerali prima dell'impiego, ma anche quelli 
ritratti dagli organi lubrificati per indagare l'alterazione subita e la pro- 
porzione di sapone metallico formata. Per escludere poi la influenza dello 
stato di conservazione degli organi meccanici, occorreva inoltre passare 
da un lubrificante all'altro, per verificare se i risultati rimanevano 
costanti. g. 

? Ordinariamente trattasi di sottogolfati, la cui presenza non si può 
evitare quando si vuole che l'ogsido di ferro abbia una colorazione viva. 

g. 

3 Bulletin technologique des anciens eleves, 1910, pag. 1212. 
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Associato all’olio di lino. fornisce una patina dura ed elastica, 
che rappresenta il fondo migliore per le pitture successive 
di qualunque natura esse siano, giacchè aderisce assai bene 
al metallo, tanto da rendere assai difficile la pulitura. Le 
spalmature di minio macinato coll’olio essiccativo sono im- 
permeabili all'acqua e questa proprietà cresce coll’aumentare 
dello spessore della patina, ma è legata anche al rapporto 
esistente fra i due costituenti della pittura. Il potere copri- 
tivo del minio permette di mascherare facilmente il colore 
oscuro del ferro e, volendo rendersi conto della applicazione 
di diversi strati, si facilita il controllo variando la colorazione 
coll’aggiunta di una piccola quantità di nero fumo alla se- 
conda spalmatura, per ritornare da ultimo all’impiego del 
minio puro. 

La qualità di questo prodotto deve essere controllata 
coll’analisi e le condizioni a cui deve soddisfare sono le se- 
guenti, secondo il capitolato per le forniture alla Marina 
degli Stati Uniti d'America: 

Il minio non conterrà materie eterogenee e sarà formato 
almeno di 94 %, di ossido rosso Pb, 0,, cioè 32,8 °/ di peros- 
sido Pb O, e 61,2 °/, di Pb O. La proporzione di piombo me- 
tallico non supererà 0,1 °/ ed il grado di finezza sarà tale 
che dopo levigazione coll'acqua non lasci oltre 0,5 °/ sullo 
staccio di seta del N. 21. 

L'American Bridge Company ha abbassato la prescrizione 
sul titolo in ossido rosso Pb, O, a 80 %/,, mentre nel capito- 
lato del municipio di New-York fu mantenuta al 90 °/. 

Un avvertimento assai importante per assicurare la con- 
servazione del ferro esposto alle intemperie consiste nel ri- 
petere la spalmatura nei punti in cui può trattenersi più a 
lungo l’acqua e perciò l’attenzione deve essere diretta ai 
chiodi, ai pezzi d'angolo, alle teste delle chiavarde, alle ri- 
seghe, ecc., sui quali la pittura dovrà avere uno spessore 
maggiore. t 

Allorché le pareti metalliche avranno ricevuto uno strato 
sutficiente, che le isoli completamente dall’aria e dall umidità, 
la vernice di copertura potrà variare a norma delle esigenze 
della decorazione, modificando la tinta e variando la vernice 
a seconda che trattasi di oggetti che devono rimanere al- 
l’aperto od in luoghi chiusi. g. 


Notizie. 


Le nuove tasse sugli affari discusse al Circolo indu- 
striale. — Al Circolo industriale ebbe luogo una riunione dal 
Consiglio direttivo per esaminare e discutere il progetto mi- 
nisteriale di riforma delle tasse sugli affari, modificato del 
successivo progetto della Giunta superiore del bilancio, i cui 
emendamenti vennero accolti dal Governo. 

D'avv. Carlo Dubini riferì intorno ai punti più contro- 
versi del progetto, fra cui è sopratutto importante il nuovo 
regolamento dei conferimenti mobiliari ed immobiliari nelle 
Società commerciali, la tassa dei contratti fra commercianti, 
le tasse di successione, di quietauza e via dicendo. Dopo 
una esauriente discussione, si diede mandato all'avv. Dubini 
di stendere nel più breve tempo possibile un memoriale da 


—distribuirsi ai parlamentari per quando il progetto sarà por- 


tato innanzi alle Camere per la discussione. 

Il Corsiglio deliberò inoltre di studiare una riforma del- 
l'applicazione dell'imposta di ricchezza mobile ai redditi delle 
Società anonime, nel senso di colpire con detta imposta i 
soli dividendi distribuiti agli azionisti. Per questo tema venne 
nominato relatore l'avv. R. Pozzi. 

- Da ultimo il Consiglio deliberò di convocare una Com- 
missione di studiosi per lo studio della progettata riforma 
del titolo IX del Codice di commercio. 


Nuove norme per le condutture elettriche. — Al Con- 
siglio superiore dei lavori pubblici è stato recentemente sot- 
toposto il quesito sulla procedura da seguirsi per l'autoriz- 


1 Una condizione che, secondo noi, non è bene apprezzata, è quella 

di procedere alla spalmatura solo quando le superfici metalliche sono beno 

asciutte e di evitare la presenza dell'acqua nella pittura, poichè questa 

è trattenuta tenacemente e serve di tramite all'acido carbonico dell'aria. 
g. 


zazione di attraversare i corsi d'acqua pubblica e le strade 
nazionali con le condutture elettriche. 

Ha dato occasione al quesito suddetto una recente de- 
cisione del Ministro di agricoltura, industria e commercio, 
che avrebbe voluto fosse tolta dal Ministero dei lavori pub- 
blici una ingerenza nelle concessioni che fossero all'uopo ri- 
chieste. Il Consiglio superiore alla stregua della retta inter- 
pretazione della legge sui lavori pubblici, ha opinato che, 
all'infuori dei minori corsi d’acqua non navigabili, in ogni 
altro caso spetta al solo Ministero dei lavori pubblici indi- 
care la prescrizione a cui deve assoggettarsi il consenso per 
i suddetti attraversamenti, ed ha soggiunto che stabilirà 
norme speciali generali, la cui determinazione sarà affidata 
ad apposita Commissione competente. 


Esposizione internazionale di trebbiatrici e sgra- 
natoi da condursi con motori ad essenza o ad oli pesanti 
in Benevento. — La Cattedra ambulante di agricoltura per la 
Provincia di Benevento e la R. Scuola Industriale del Sannio 
con l'ausilio del Ministero di agricoltura, industria e com- 
mercio e il concorso della Camera di commercio di Benevento, 
nell’intento di far conoscere e incoraggiare l’uso di macchine 
agricole azionate da motori a essenza o ad oli pesanti, nel 
Mezzogiorno d’Italia, si sono fatte iniziatrici di una Esposi- 
zione-concorso internazionale col seguente programma: 

Categoria 1* — ‘l'rebbiatrici adatte per piccola o media 
proprietà per collina e per montagna da condursi con motori 
a essenza o ad oli pesanti. 

Categoria 2* — Coppie di motori agricoli a essenza o ad 
oli pesanti con trebbiatrici. 

Categoria 3* — Coppie con motori agricoli a essenza o 
ad oli pesanti con sgranatoi da granturco. 

Chiedere programma-regolamento alla cattedra ambulante 
di agricoltura, Benevento. | 


I risultati della trazione elettrica sulla vecchia linea 
dei Giovi. — Da qualche mese sulla vecchia linea dei Giovi 
(Pontedecimo-Busalla) funziona la trazione elettrica per i treni 
merci. Attualmente su questa linea si effettuano 18 coppie 
di treni-merci a doppia trazione del peso medio ciascuno di 
540 tonnellate alla velocità di 45 chilometri all’ora anche sulle 
forti pendenze del 35 per mille. 

Di questi giorni sono stati eseguiti degli esperimenti a 
triplice trazione — cioè con un locomotore in testa e due di 
spinta — con treni del peso di 680 tonnellate. La questione 
tanto discussa della doppia e tripla trazione nell’esercizio 
elettrico fu pienamente risolta nel campo pratico, essendosi 
ottenuta una ripartizione uniforme del carico sui due o tre 
locomotori elettrici. 


Nuove Ditte industriali. 


Chiavari. — “ Società anonima Officine Liguri “ En- 
tella ,,. Si costituì la “ Società anonima Officine Liguri En- 
tella , con sede in Chiavari. Oggetto: acquisto ed esercizio 
dello Stabilimento di meccanica e fonderia “ N. Vinardi e C. ,,. 
Durata anni 30; capitale L. 200.000 in 2000 azioni. 

Amministratori: Manfredi comm. ammiraglio Alberto, 
Monteverde rag. Luigi, Filippini avvocato Gerolamo, Rivara 
M. Luigi e Landò B. Silvio. 

Sindaci e/ltettivi: Massa cav. prof. Giacomo, Brignardello 
avv. Pilade e Del Sante rag. L. Ettore; supplenti: Lucchetti 
avvocato Edoardo e Borzone avv. Giovanni. 

Milano. — “ Società anonima industria e commercio 
stracci e materie da rifiuto y. Venne costituita la Società 
anonima denominata “ Società Anonima per l’industria ed 
il commercio degli stracci ed altre materie da rifiuto ,,, avente 
per oggetto anche la fabbricazione e vendita delle carte e car- 
toni, con sede in Milano, provvisoriamente Viale Vigentina 
N. 9, capitale L. 100.000 elevabile a L. 200.000 per semplice 
delibsarazione del Consiglio d’Amministrazione, durata anni 20. 

A comporre il primo Consiglio di Amministrazione fu- 
rono nominati i signori: De Albertis Davide, capomastro, presi- 
dente; Spasciani Mesmer cav. ing. Ernesto, Parravicini Persia 
nobile Giuliano, Tanzi Giovanni, consiglieri; Conca Giuseppe, 
direttore consigliere delegato. 
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Bibliografia. 


Garuffa ing. Egidio. — Motori a scoppio e loro applica- 
zione pratica all’automobile, all’autoscafo, all’aero- 
plano. — Milano, Ulrico Hoepli, 1910. 


Il libro che l’attivissimo autore e il benemerito e accorto 
editore hanno testè messo in commercio, è certamente desti- 
nato a grande successo, poichè l’argomento, o piuttosto gli 
argomenti, sono di evidente attualità. Il numero di persone 
cui può interessare di vedere raccolte in un volume di mo- 
deste proporzioni e facilmente accessibile le descrizioni dei 
più recenti tipi di motori a scoppio, dei principali tipi di 
aeroplani e dei dispositivi comuni ormai a tutti quanti i tipi 
d'automobili, € ormai legione. 

Forse si può osservare che il libro non è molto equili- 
brato; la parte che riguarda i motori avrebbe forse guada- 
gnato a essere riunita in una trattazione unica anziché ri- 
partita in diversi capitoli secondo le diverse applicazioni; 
ma se ciò urta il nostro vizio di concezione un po’ scolastica, 
ha anche i suoi vantaggi per chi vuol usare il libro diret- 
tamente pei suoi intenti particolari. 

Se la materia trattata è, e non poteva non essere, tolta 
in gran parte da recenti pubblicazioni, l’opera non è una 
semplice compilazione, ma in più punti, e meglio che in altre 
pubblicazioni più voluminose dell'autore, ne mette in evidenza 
la personalità, a cui certamente la conoscenza dell’argomento, 
anche per propria esperienza, non fa difetto. Forse in non 
tutte le idee dell’autore possiamo convenire; ci sembra che 
egli assegni, nello sviluppo avvenire dei motori a combustione 
interna, una parte maggiore al gas povero di quella che gli 
potrà spettare, quando gli intralci artificiali che limitano 
presso di noi l’impiego dei tipi di olii pesanti adoperabili 
per motori saranno scomparsi. Non ci pare che la trasmis- 
sione pneumatica negli automobili meritasse lá preferenza 
sulla trasmissione idraulica, sulla quale l’ultima parola non 
e ancor detta (brevetti italiani Lentz N. 95938, Waterburg, 
Tool Company N. 91915), ma nel complesso dobbiamo dire 
che tutti i capitoli, ad eccezione in parte del primo (nel quale 
l’autore ha voluto condensar troppa roba in forma sommaria), 
sono scritti in modo conciso, istruttivo, interessante da chi 
è perfettamente al corrente di tutte le più recenti creazioni. 

Prenderemo l'occasione per esprimere due desideri: l’unò 
che sui motori a scoppio o più genericamente sui motori a 
combustione interna venisse dato un insegnamento più esteso 
che non si faccia attualmente nel nostro Istituto Tecnico 
Superiore mediante un corso speciale, che dovrebbe avere 
ormai altrettanta importanza come quello della costruzione 
delle turbine idrauliche e macchine a-vapore. Un altro de- 
siderio è che si ufficiasse, per esempio, il D'Aununzio, che 
non è stato proprio felice nella creazione della sua barocca 
denominazione di velivolo la quale non sostituirà mai il nome 
internazionale di aeroplano, a trovare un verbo da surrogare 
a quell’odioso atlerrare che non ha mai voluto dire in ita- 
liano atlterrir ma soltanto atle»rer e che minaccia di entrare 
nell’uso, nel primo di questi due sensi, con un vero sconvol- 
gimento del vocabolario e della sintassi italiana. c. b. 


Privative Industriali 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella seconda quindicina di agosto 1909. 


(Il primo numero indica il giorno del rilascio dell'attestato ; il secondo, frazio- 
nario, il numero del Registro allestati (volume e foglio); il lerzo il numero 
del Registro Generale. Il gruppo dei tre numeri, dopo il titolo dell'inven- 
zione O scoperta, la data del deposito della domanda; l'ullimo numero la 
durala in anni della privativa). 


Industrie chimiche diverse. 


25, 291 67, 100313. Chandon de Briailles Gaston, a Parigi “ Procédé de 
nitratation des celluloses ou moyen des acides concentrés par l’électri- 
citt y. (Prolungamento della privativa 80746). 80-1-1909, 1. 

23, 201 97, 94462. Lo stesso “ Procédé de fabrication, concentration et 
¿puration simultanée de l'acide sulfurique , 15-10-1908, 6. 
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28, 291/98, 98477. Dellwik Fleischer Wassergas Gesellschaft mit be- 
schrinkter Haftung, a Francoforte a/M. (Germania) “ Procédé de produc- 
tion de l’hidrogène , 17-10-1908, 6. 

25, 291/08, 100305. Effront Jean, a Etterbeck (Belgio) “ Procédé de trans- 
formation des matières azotées organiques en ammoniaque ot acides gras 
par voie de fermentation ,. {Prolungamento della privativa 95550), 29-1- 
1909. 5. 

31, 291/113, 100500. Effront Jean. a Bruxelles (Belgio) “ Nouveau procédé 
de fermentation de matières ainylacées , (Prolungamento della privat. 43030). 
27-1-1909, 4. 

23, 291.91, 98418, Hurford Oliver Perry, a Chicago (S. U. A.) “ Procédé 
pour obtenir de l'azote libre en partant de l'air atmosphérique , 1-10- 
1908, 15. 

20, 291/30,- 101137. Levi Mario Giacomo fu Guglielmo “ Metodo per la 
fabbricazione elettrolitica del burase ,. (Prolungamento della privat. 81537). 
133-1909, 3. 

19, 291/16, 97257. Manufacture de mutiéres «colorantes, anciennement 
L. Durand, Huguenin & C., a Bále (Svizzera) “ Procédé pour la prépara- 
tion de leucodérivés des gallocyanines anilidées ,. (Rivendicazione di prio- 
rità dul 81 luglio 197). 29-7-1008, 6. 

17, 268/248, 97309. Pearson & C. Gesellschaft mit beschränkter Hattung, 
a Amburgo (Germania) “ Processo por la produzione di preparati cosme- 
tici contenenti perossido d'idrogeno , 17-8-1908, 6. 

298, 291/41, 97278. Randi Pietro fu Giuseppe, a Lugo (Ravenna) “ Polvere 
da caccia senza fumo , 8-8-1908, 3. 

28, 291/77, 100125. Rubert Santiago e Rubert Laporta Pio, a Barcellona 
(Spagna) “ Produit pour enlever et évitor les incrustations dans les chau- 
dières ,. (Prolungamento della privativa 91029). 5-2-1909, 1, 

24, 291/51, 97907. Schloesing Jean Jacques Théophile, a Parigi * Procédé 
de fabrication de l'acide chlorhydrique au moyen du chlorure de mague- 
sium , 10-9-1908, 15. 

26, 291.73, 100387. Société Francaise de la Viscose, a Parigi “ Emploi 
du xanthote de cellulose pour la fabrication de succédanés de bois de la 
corne, etc. ,. (Prolungamento della privativa 50413). 15-1-1909. 12. 

28, 291/99, 98478, Steynis Jan, a Now-York (S. U. d'A.) “* Apparecchio 
e processo per la produzione dell'ozono „ 17-10-1008, 6. 

24, 291/00, 95674. Terrisse Henri. a Vornier, presso Ginevra (Svizzera) 
* Procédé pour la dissolution des copals durs et demidurs dans les huiles 
siccatives , 27-10-1908, 3. 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella prima quindicina di settembre 1909. 


Arte mineraria e produzione di metalli e di metalloidi. 


15, 292/11, 98789. Bruzzo Lorenzo fu Giuseppe, a Cienova “ Forno per 
la ricottura di lamiere di acciaio e riduzione di mattonelle di ossidi mi- 
nerali , 10-11-1908. 

13, 291.231, 96715. Galvanotegia (La), Sociotá anonima per la zincatura 
elettrolitica, a Zurigo (Svizzera) “ Processo per il trattamento elettrolitico 
di corpi metallici vuoti a scopo di ripulitura o galvanizzazione interna 
dei medesimi ,. (Rivendicazione di priorità dal 28 marzo 1908). 10-7-1908, 15, 

13, 291/282, 96716. La stessa “ Apparecchio per la galvanizzazione in- 
terna o la ripulitura di corpi metallici vuoti in via chimica od elettro- 
chimica ,. (Rivendicazione di priorità dal 2 maggio 1908) 10-7-1908, 15. 

13, 291/226, 100859. Gutehoffnungshiitte Aktienverein für Bergbau und 
Huttenbetrieb, a Oberhausen (Germania) * Procédé et dispositif de chaut- 
fage des queues de coulée des lingots en scier ,. (Prolungamento della 
privativa 71745). 18-2-1909, 1. 

11, 291/219, 98722. Hock Emanuel, a Vienna “ Pàto à soudure pour fonto A 
31-10-1908, 6. 

14, 2927, 98788. Lottero Giuseppe, a Genova “ Forno per la riduziono 
di mattonelle di minernle di ferro , 10 11-1908, 6. 

13, 291/288, 98740. Marino Quentin e Richardson Edwin Joseph, a Londra 
“ Perfectionuements apportes á Ja métallisation de surfaces de verre, do 
porcelaine, de céramique et autres surfaces analogues en vue de permettre 
d'effectuer le dépót d'un alliage métallique sur ces surfaces, par voie 
électrolytyque , 3-11-1908, 6. 

15, 292/17, 98816. Schneider & C.ie, a Le Creusot (Francia) * Procédé 
de traitement des aciers pour blindages et autres applications permettant 
d'éviter les tapures et facilitant l'usinage ,. (Rivendicazione di priorità 
dal 25 gennaio 1908). 9-11-1908, 8. 


Lavorazione dei metalli, del legno e delle pietre. 


6, 291/179, 98714. Fano Giuseppe fu Gustavo e Voghera Guido, a Trieste 
“ Processo per la saldatura forte della ghisa cou ghisa o con un altro 
metallo qualsiasi a mezzo di rame, argento, zinco, stagno o a mezzo di 
una lega di uno di questi metalli , 29-10-1908, 5. 

11, 291/217, 98720. Krüger Hermann, a Schwerte (Germania) “ Dispositif 
de fixation des lames de couteaux et autres instruments analogues dans 
des manches métalliques , 31-10-1908, 6. 

14, 292:1, 98761. Lowenstein Emil, a Karolinenthal presso Praga (Au- 
stria) “ Clef á écrous , 6-11-1908, 6. 

7, 291,185, 100774. Planes Jules, a Perigueux (Francia) “ Machine à 
sertir les boites à conserves et autres ,. (Prolungamento della priva- 
tiva 93932). 27-2-1909, 6. 

15, 292/14, 93811. Reilly Peter C., a Indianapolis Indiana (S. U. d’A.) 
“ Processo per l'impregnamento del legno u scopo di conservazione , 7-11- 
1906, 6. 

4, 291/157, 109713. Vernet Arthur, a Dijon (Francia) * Mécanisme de 
débrayage applicable aux cisailles et poinconneuses simples ou multiples ,. 
(Prolungamento della privativa 81843). 10-2-1909, 12. 
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Generatori di vapore, macchine diverse ed organi delle macchine. 


4, 291/162, 93595. Aders Franz, a Berlino “ Valvola multipla ,. (Riven- 
dicazione di priorità dal 28 ottobre 1907). 25-10-1008, 1. 

15, 292 18, SSS47. Andrieu Louis, a Toulouse (Francia) “ Distributeurs 
d'encaustique liquide , 9-11-1908, 3. i 

7, 291 152, 100768. Babcock & Wilcox Limited, a Londra “ Chargeur 
mécanique pour grillos è chaîne pour chaudières et autres foyers ,. (Pro- 
lungamento della privativa 67150). 26-2-1909, 9. 

7, 291188, 100759. Babcock & Wilcox, a Glasgow (Gran Bretagna) 
“ Caldaia di terra ferma ,. (Prolungamento della privat. 66353). 39-2-1900, 9. 

3, 291,146, 93574. Casali Francesco & Figli, a Suzzara (Mantova) * Di- 
spositivo guidafune per argani, specialmente applicabile nell'aratura a 
vapore , 10-10-1908, 3, 

3, 291/144, 95555. Contraflo Condenser Company Limited, a Londra 
“ Perfezionamenti agli apparecchi per indicare il grado di scarico d'aria 
specialmente destinati all'impiego di condensazione del vaporo ,. (Riven- 
dicazione di priorità dal 81 ottobre 1907). 10-10-1908, 6. 

14, 291,247, 95754. Daimler Motoren Gesellschaft, a Unterturkheim 
(Germania) “ Avviatore per motori a combustione ,. (Rivendicazione di 
priorità dal 2 dicembre 1907). 5-11-1908, 6. 

13, 201/2344, 98729. Fowkes Richards James, a Coventry Warwich (Gran 
Bretagna) “ Giunto d'innesto universale per alberi e simili , 31-10-1908, 6. 

14, 2922, 98764, Janko Hugo, a Vienna * Caldaia a vapore s tubi d’acqua 
con surriscaldatore , 6-11-1903, 6. 

13, 291 224, 100%35. Lúsebrink Gustav, a Hagen i W. (Germania) * Di- 
spositivo di scarico per l'ucqua di condensazione ,. (Prolungamento della 
privativa 81316). 1-3-1909, 1. 

6, 201 175, 98706. Morison Donald Barns, a Hartlepool, Durham (Gran 
Bretagna) “ Appareil pour enlever l'air, la vapeur et l'eau des conden- 
seurs de vapeur ,. (Rivondicazione di priorità dal 19 ottobre 1907). 19-10- 
1908, 6. 

11, 291220. 98723. Powel Evans, a Filadelfia (S. U. d'A.) “ Giunto a 
frizione ,. (Rivendicazione di priorità dal 1° novembre 1907), 31-10-1908, 15. 

13, 291/233, 572, Randerson John Peter, a Albany, New-York (S. U. A.) 
“ Perfezionamenti nelle guarnizioni degli stantuffi ,. (Rivendicazione di 
priorità dal 19 dicembre 1907). 31-10-1905, 6. 

4, 291/161, 98555. Riport André, a Asnières (Francin) “ Perfectionno- 
ments aux chaudiéres à vapeur , 26-10-1808, 6, 

7, 241/186, 100175. Société Anonyme des Etablissements Sabrou, a Pa- 
rigi “ Mécanisme de distribution à détente variable par le régulateur ,. 
(Prolungamento della privativa 94034). 27-2-1909, 1. 

6, 291.173, 98704. Von Bectolsheim Clemens, a Monaco, Baviera (Ger- 
mania) “ Sopporto elastico ,. (Rivendicazione di priorità dal 21 ottob. 1907). 
17-10-1998, 6. 


Elettrotecnica. 


13, 291 240, (8745, Allnitanna Snenska Elektriska Aktiebolaget, a We- 
steriis (Svezia) “ Dispositivo per la regolarizzazione di macchine a com- 
mutatori a corrente alternata monofase , 4-11-1908, 6. 

1, 291/129, 95502. Arcidiacono Domenico, a Roma “ Apparecchio per 
contare il numero delle teletonate e interrompere la comunicazione pas- 
sato il tempo regolamentare , 21-10-1908, 2. 

15, 292/13, 99521, Ferrari Carlo Enrico, a Milano “ Circuito elettrico di 
economia e sicurezza , 56-11-1908, 2. 

13, 291/221, 100822. Johnson-Lundell Electric Traction Company Limited, 
a Londra “ Procéde et appareil perfectionné pour régler les moteurs élec- 
triques ,. (Prolungamento della privativa 55595). 12-2-1909, 3, 

14, 202/6, 95754. Società Anonima Italiana Gio. Ansaldo, Armstrong & C., 
a Genova “ Sistema per comandare uno o più motori elettrici di uno stesso 
impianto con velocità indipendenti e variabili fra zoro ed un massimo con 
inversione di moto , 9-11-1508, 3. 

14, 291/244, 98750. Stotz & C., Elektricitits Gesellschaft mit beschriinkter 
Huaftung, a Mannheim (Germania) “ Nuovo modo di fissare lo morsette sui 
quadri di commutazione , 65-11-1008, 1. 

15, 292,16, 98843. Trautmann Bertha nata Sprie, a Dresda (Germania) 
“ Apparecchio elettrico di sicurezza contro i furti con scatto , 7-11-1908, 5. 

14, 291 245, 98752. Zumsteg Albert Heinrich, e Zumsteg Robert Emil, a 
Rio de Janeiro (Brasile) “ Nouvenu système d'accouplement de dynamo 
et de moteur électrique , 5-11-1905, 5. 


Materiali laterizi, cementi, calci ed altri materiali da costruzione 


14, 2989, 102098. Bianchi Elia, a Milano “ Sistema di forme per il getto 
dei monoliti forati „ 17-4-1909, 1. 


13, 291225, 100335. Colloseus Heinrick, a Wilmersdort (Germania) 


_“ Processo per la fabbricazione del cemento trattando con latte di calce 


le scorie degli alti forni in istato liquido di fusione ,. (Prolungamento 
della privativa 86657). 1-3-1909, 1, 

2, 291140, 100661. Latin Countries Cement Company Limited, a Londra 
“ Dispositivo per polverizzare scorie di altoforno in istato di fusione me- 
diante un tamburo rapidamente rotante sul quale si dirige la scoria li- 
quida ,. (Prolungamento della privativa 80190). 22-2-1909, 1. 

1, 291/124, 513. Parodi Luigi, a Cornigliano Ligure (Genova) “ Processo 
per fabbricare piastrelle igieniche isolanti insonore per pavimentazione 
di abitazioni , 22-10-1908, 3, 

10, 291/209, 97609. Spaokmann Henry S. Engineering Company, a Fila- 
delfia “ Procédé de préparation d'une matióre accélératrice propre à l'u- 
sage des compositions plastiques ,. (Completivo della privativa 95657), 
1-9-1908. 

Vetri e ceramiche. 
2, 201/138, 100654. Chapman Charles Feemann, a Filadeltia (S. U. d’A.) 


“ Appareil pour découper des sections de différentes formes dans des 
plaques de verre ,. (Prolungamento della privativa 94058). 20-2-1409, 1. 
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13, 291/228, 100839. Vincart-Mouzin Sylvain, a Nimes-lez-Mons (Belgio) 
“ Four tunnel*au gaz pour la cuisson continue de la porcelaine, du bu- 
scuit, céramique, ecc. ,. (Prolungamento della privativa 93733). 2-3-1909, 3. 


Jiluminazione. 


2, 291/133, 100615. Carbone-Licht Gesellschaft mit beschränkter Haftung, 
a Berlino “ Dispositif destiné à exercer uno influence magnétique sur 
l'arc voltaique dos lampes à arc .. (Prolungamento della privativa 66434). 
15-2-1909, 1. 


PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


CESSIONE DI PRIVATIVA INDUSTRIALE 


+... 


Il signor Heinrich Hági concessionario della Privativa 
industriale italiana N. 97302 del 31 luglio 1908, dal titolo: 
“ Socle de poteau „, è disposto a vendere la detta Privativa 
od a concedere licenze di fabbricazione. 

Rivolgersi perinformazioni e schiarimenti all 'Ing. LETTERIO 
LABOCCETTA, Studio tecnico per l'ottenimento di Privative 
industriali e registrazione di Marchi e Modelli di fabbrica 
in Italia ed all’estero, Via della Vite, 54 - ROMA. 


AGLI INDUSTRIALI 


Privativa industriale: 30 settembre 1907, Reg. Att., Vol. 238, 
N. 26, per: “ Instrument d’optique à bord des sousmarins 
pour observer lhorizon y», del signor Simon LAKE, a Brig- 
geport, Conn. U. S. A. L'inventore è disposto a vendere la 
suddetta privativa, oppure a concedere licenze di applicazione 


a condizioni favorevoli. 


Per schiarimenti e trattative rivolgersi sotto J. L. 5436 
a RUDOLF MOSSE, BERLIN, S. W., 1 (Bwg. 2093). 


SI CHIEDE OFFERTA 


per diecimila tonnellate di SCORIE DI DEFOSFORAZIONE, 
provenienti dalla fabbricazione dell’acciaio Tho- 
mas al 16-18 °/, d’acido fosforico, franco An- 
versa o vagone stazione belga. 


Scrivere a P. F. O. 28, Office de 
BRUXELLES. 


Publicité - 


DA VENDERE 
A STABILIMENTO MECCANICO ITALIANO =- 


i diritti per una costruzione di motore ad olio pesante 
con accensione mediante corpo incandescente. 

Tale motore, che per il suo buon mercato non teme con- 
correnza, porge funzionamento sicuro ed economico. 

Si forniscono i disegni di progetto e d'officina ridotti 
per tipi normali e per una razionale fabbricazione in serie, 
o cedendo totalmente il brevetto, oppure accordandone licenza 
di fabbricazione. 

Non occorrono macchine speciali; costruzione molto sem- 
plice; guadagni elevati. 


GUSTAV VOIGTMANN 


Consult. Ingenieur fiir rationellen Maschinenbau. 
| Berlin S. W. 61 


110. 


- Gilschinerstrasse, 


TRADUZIONI 
e VERSIONI 


commerciali di trattati, 


cataloghi, nelle lingue: tedesca, francese, spa- 


tecniche, monografie, 


gnuola. 
Rivolgersi a G. Q. presso L*' INDUSTRIA. 


L’ INDUSTRIA — -RIVISTA TECNICA 
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Cessioni di 2 Privative industriali o Patenti d'invenzione 

La UNDERFEED STOKER COMPANY LIMITED, a 
Londra (Inghilterra), cencessionaria in Italia di due Atte- 
stati di Privativa industriale rilasciatile dal Ministero di 
Agricoltura, Industria e Commercio del Regno, l'uno il 
15 marzo 1904, Vol. 184, N. 111 (Gen. 70941), per un’inven- 
zione avente per titolo: “ Dispositions perfectionnées pour 
actionner les pistons des cylindres et autres -fluides sous 
pression »; l’altro il 19 aprile 1904, Vol. 186, N. 18 (Gene- 
rale 71217), per un'invenzione avente per titolo: “ Per/'ec- 
tionnements aux foyers à chargement mécanique ,, offre 
in vendita tali sue invenzioni privilegiate o la concessione di 
licenze di esercizio in Italia delle stesse. 

Rivolgersi per schiarimenti e trattative all'Ufficio interna- 
zionale per la tutela della proprietà industriale ing. GAETANO 
CAPUCCIO, Piazza Solferino N. 8, TORINO. 


Brevetto italiano per focolare da caldaie. 


Questo sistema, il quale ha io Inghilterra degli utili lar- 
ghissimi ed assicura una rilevatissima economia nel consumo 
di combustibile, permette di bruciare completamente il car- 
bone, mantenendo il massimo rendimento nella produzione 
del vapore. I danni del famo sono assolutamente esclusi. 

Il proprietario del brevetto italiano deside trattare per 
la vendita dei suoi diritti. 

Rivolgersi per trattative a J.& N. P. Hill, Orduance 
Works, SHEFFIELD (Inghilterra). 


Corrispondente 


italiano, francese, tedesco, spagnuolo, 


pratico trattare affari d'Esportazione pel Centro 
Sud America ed Oriente; con buone cognizioni di 
contabilità, esperto in qualsiasi lavoro inerente 
ad ufficio commerciale, con modeste pretese, cerca 
impiego adeguato presso Casa industriale, Espor- 
tatrice od Importatrice. Disposto assumere rap- 


presentanze Case Estere. Referenze a richiesta. 


Offerte a G. Q. presso L’ INDUSTRIA. 


IMPORTANTE 


Si richiama l’attenzione di quanti possono avervi inte- 
resse sul trovato: “.Appareil comlenseur de vapeur, et 
pour utiliser la vapeur au chauffage des liquides y, pel 
quale il sig. Donald MORISON, a Hartlepool (Inghilterra), 
ottenne in Italia ua attestato di Privativa industriale in data 
24 aprile 1905, Vol. 204, N. 249, e ciò in vista di provocare 
eventuali trattative per la concessione del Brevetto o quanto 
meno per concessioni di licenze di applicazioni, che si fa- 
rebbero ad eque condizioni. 


Per schiarimenti e trattative rivolgersi allo Studio Tecnico 
ed Ufficio Internazionale per brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica per l’Italia e per l’Estero degli Ingegneri GUZZI- 
RAVIZZA € C. in Mirano, Via San Paolo N. 14. 


BANCA COMMERCIALE ITALIANA 


situazione dei conti al 31 Agosto 1910 
(Vedi avviso nelle pagine d'annunzi). 
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‘Tipografia degli Operai (Soc. coop.), via Spartaco, 6 (viale P. Romanas 


e 


VOLUME XXIV, N. 41. 


MILANO, 9 OTTOBRE 1910. 


L' INDUSTRIA 


RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 


Premiata con Medaglia d’argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


Parte Tecnica 


Caldaie e macchine a vapore. 


IMPIANTI 
CON RICUPERO DEL VAPORE DI SCAPPAMENTO 
E NUOVA CENTRALE 
DELLA STAMPERIA ITALIANA ERNESTO DE-ANGELI. 


Da quando venne costruita la prima motrice a vapore, 
fu un continuo succedersi di studi e di innovazioni per mi- 
gliorare il rendimento di questa macchina, e fu necessario il 
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impianti i più perfetti. Uno di questi casi si verifica nella 
nuova Centrale termoelettrica di Milano della Società Italiana 
Ernesto De-Angeli per l'industria dei tessuti stampati (fig. 1). 

Questa Centrale, che per iniziativa del direttore generale 
della Società, comm. G. Frua, è stata studiata ed eseguita 
dallo scrivente, funziona regolarmente da qualche mese. Essa 
venne calcolata e costruita per una potenza di 2500 cav.; ma 
l'impianto è ora limitato a 1700, essendo quest’ultima forza 
sufficiente ai bisogni attuali dello stabilimento. La ragione 
di un rendimento così straordinariamente alto sta nel fatto 
che il vapore di scarico è totalmente utilizzato dallo stabi- 
limento; inoltre nella scelta di macchinario adatto ed in tutto 
conforme alle esigenze peculiari di un simile impianto. 

Data l’importanza che altre installazioni dello stesso ge- 


nere possono avere in tutti quegli stabilimenti che si trovano l 
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Fig. 1. Nuova Centrale termoelettrica della Società Italiana Ernesto De-Angeli. 


lavoro di un secolo per portarla al grado di perfezionamento | nelle condizioni della Stamperia Ernesto De-Angeli, vale la pena 


in cui ora si trova. 

Si cominciò a render più perfetta la combustione per mezzo 
di focolari fumivori, si costruirono gli economizzatori ed i 
surriscaldatori, si idearono le camicie di vapore, i condensa- 
tori, si introdusse l’uso del vapore surriscaldato. 

Grazie a tutti questi miglioramenti, la macchina a vapore 
può considerarsi oramai meccanicamente perfetta, cioè non 
più suscettibile di nuovi perfezionamenti sensibili. 

In alcuni casi, però, è possibile di ridurre d'un colpo il 
consumo di vapore ad !/, o ad !/, di quello che occorre negli 


di dare qualche spiegazione, per chi non ne fosse al corrente, 
del principio su cui si basano gli impianti con ricupero del 
vapore di scappamento, mettendo in evidenza i benefici che 
si possono ricavare. 

È noto che nelle migliori Centrali a vapore, lavoranti 
senza interruzione ed in buone condizioni di rendimento, il 
consumo di calorie è di 6100 per cav.-ora; e, poichè un ca- 
vallo-ora equivale teoricamente a 635 calorie, il rendimento 


6 
termico totale è uguale a sla 


ar = 10!/% circa. il la- 
6100 = Y la °l circa. Se però il la 
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voro della Centrale non è continuo, ma limitato a 10 od 11 ore 
al giorno, con carichi alquanto variabili, come sarebbe ap- 
punto il caso della Stamperia De-Angeli, il rendimento si 
abbassa tosto al 9'/ ed anche al 9°/,. Questo vuol dire che, 
sopra 100 calorie sviluppate dalla combustione nei focolari 
delle caldaie, 90 o 91 calorie circa si perdono per via, mentre 
soltanto 9 o 10 arrivano al quadro distributore convertite in 
energia elettrica. 

Una perdita così rilevante è dovuta principalmente alla 
impossibilità fisica in cui si trova ogni macchina termica di 
convertire in lavoro tutto il calore sviluppato dalla combu- 
stione. 

La formula che esprime il lavoro disponibile in funzione 
delle temperature estreme è: 


_QT-T, 


dove Q sono le calorie sviluppate, 4 l'equivalente dinamico 


della caloria (425 chilogrammetri), T e T, le temperature as- 
solute iniziale e finale del vapore. 

Supponendo che il ciclo si compia fra 573 e 318 gradi 
assoluti, che corrispondono al caso comune di 800 e 40 gradi 
della scala termometrica, il lavoro disponibile diventa: 


573 — 313 


1 
== € Cc — 4927 
573 = 193 Q, essendo a 425 


Q 
is A 
Facendo ora Q = 1 si avrà il lavoro disponibile per ciascuna 
caloria cioè L = 193 chilogrammetri, invece di 425, come do- 
vrebbe essere, se tutto il calore fosse trasformabile in lavoro. 
Ora Los = 0,45, quindi il lavoro disponibile è appena il 
45 %/, del calore totale. 

La stessa cosa avverrebbe se in un salto d’acqua di 
m. 100 fossimo costretti a collocare una ruota Pelton al 45° m. 
La temperatura massima più usata in pratica nei mi- 
gliori impianti è, come abbiamo supposto più sopra, di circa 
300 gradi centigradi, (ora si tende a portarla anche più in 
su); ogni ulteriore aumento di temperatura porta serie dif- 
- ficoltà costruttive, senza un adeguato vantaggio economico. 
Stabilita quindi la temperatura iniziale a 300° termome- 
trici, vale a dire a 573 gradi assoluti, possiamo tracciare il 
diagramma del lavoro disponibile L in funzione della tempe- 

ratura finale 7,. (fig. 2) L’equazione (1) si può scrivere 


Q Q 


L= 747%: 


Essendo Q, A, T costanti, essa è della forma: y =a — dba 
(y = L, T = Ti ). 
Questa è l’equazione di una retta, di cui l’intercetta sul- 


l’asse delle y è: a — 425 (equivalente dinamico E e linter- 


cetta sull'asse delle x è: ; = 573 (temperatura iniziale). 


Le ordinate della retta rappresentano i lavori disponibili 
alle diverse temperature finali. 


Facendo x = 573, si ha y = 0 chilogrammetri 


n a = 453 n = 88 n 
j x = 313 „n y=166 a 
si o = 313 so “es: 199 $ 
5 x - 213 wi YT ES 
n s= 0 n Yy=425 n 


I 6 valori considerati corrispondono ai seguenti casi: 


1° La temperatura finale è uguale alla temperatura 
iniziale. Il lavoro y è nullo evidentemente. 

2° La temperatura finale è uguale a 453 gradi assoluti, 
che corrispondono a 180 gradi termometrici. Questo è il caso 
della Centrale della Stamperia Italiana, come vedremo. Il la- 
voro disponibile è di chilogrammetri 88 per caloria. 

3 La temperatura finale è a 373 gradi assoluti, cioè a 
100 gradi termometrici. Questo è il caso di una macchina 
senza condensatore; il lavoro disponibile è 166 chilogrammetri. 
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4° La temperatura finale è a 813 gradi assoluti, cioè a 
40 gradi termometrici. Questo è il caso comune delle mac- 
chine a condensazione ; il lavoro disponibile è 193 chilo- 
grammetri. 

5° La temperatura finale è a 278 gradi assoluti, cioè 
a 0 gradi termometrici. Il lavoro disponibile è 222 chilo- 
grammetri. | 

6° La temperatura è a 0 gradi assoluti, cioè a 273 gradi 
sotto lo zero termometrico. Il lavoro disponibile è uguale al 
lavoro totale della caloria, cioè 425 chilogrammetri. 


Come si vede, il lavoro disponibile per ogni caloria, e di 
conseguenza il rendimento termico dell'impianto, aumenta 
col diminuire della temperatura finale. Ma la temperatura 
finale presenta un limite pratico, oltre il quale non è possi- 
bile discendere. I refrigeranti che la natura pone gratuita- 
mente a nostra disposizione sono l’acqua e l’aria, perciò la 
temperatura minima ottenibile nel ciclo è di 40° circa. Per 
puro scopo di esperienza si pussono raggiungere temperature 
più basse usando mezzi artificiali di raffreddamento, ma quello 
che si guadagnerebbe da una parte, si perderebbe dall’altra. 

Dunque il caso 4° (x = 318°) rappresenta un caso li- 
mite, inquantochè segua la massima utilizzazione pratica- 
mente ottenibile dalla caloria: i punti A e B del diagramma 
stanno, come le colonne d’Ercole, a contendere il consegui- 
mento d'ogni ulteriore vantaggio. 

Vi sono però dei casi in cui è possibile di girare questa 
difficoltà: e la possibilità esiste tutte le volte che i bisogni 
dello stabilimento richiedono l’uso del vapore per riscalda- 
mento di macchine ed apparecchi, o per altri svariatissimi 
scopi industriali che non siano quelli di generare forza mo- 
trice. Suppongasi allora di arrestare il ciclo (come nella Stam- 
peria De-Angeli) nei punti D E a 453 gradi assoluti (180 ter- 
mometrici), quando siamo ancora molto lontani dalle colonne 
d'Ercole più sopra accennate. Supponiamo inoltre, qui giunti, 
di prendere tutto il vapore alla motrice e, come se prove- 
nisse da una qualunque batteria di caldaie, di distribuirlo 
alle varie macchine ed apparecchi che lo consumino come 
calore. Il risultato sarà il seguente: d’aver raccolto prima 
tutto il lavoro meccanico ottenibile secondo l’equivalente di- 
namico fra i punti C e D del ciclo, quindi d’aver utilizzato 
coma calore tutte le restanti calorie ancora contenute nel 
vapore. 

L’utilizzazione delle calorie Q contenute nel vapore riesce 
in tal modo perfetta, ottenendosi un considerevole risparmio 
sul consumo totale di vapore per forza motrice e per gli altri 
usi industriali. 

L’ordinata D E indica che i chilogrammetri disponibili 
per ogni caloria sono 88: laddove l’ordinata A B (caso co- 
mune con condensazione) indica che i chilogrammetri dispo- 
nibili sono 193. Ciò vuol dire che in un impianto a ricupero 
totale, come nella Stamperia De-Angeli, occorre impiegare 
circa 2,2 volte più vapore, che non in un impianto comune 
a condensazione, per ottenere lo stesso numero di chilogram- 
metri. Ma questo non significa una perdita, poichè abbiamo 
supposto fin dal principio che tutto il vapore di scarico 
venga utilizzato come calore. 


* 
k x* 


In un impianto a ricupero, acciocché si possa ottenere 
tutto il beneficio ora messo in evidenza, senza aver noie o 
disturbi nell’esercizio, occorre ben determinare: 


1° La temperatura finale (da cui dipende la pressione 
del vapore di scarico) a seconda dei bisogni dell'industria e 
delle macchine ed apparecchi che dovranno utilizzare il va- 
pore di scarico. 
2° La quantità totale di vapore occorrente a tutte le 
macchine ed apparecchi. 
= 8° La forza necessaria allo stabilimento. 
_ Determinate le prime due quantità, è facile dedurre la 
quantità di forza ottenibile. Il terzo dato ci dirà se convenga 
un impianto a ricupero parziale piuttosto che a ricuper 
totale. i 
Diamo nella fig. 8 i diagrammi che servirono per lo studio 
e la calcolazione della Centrale della Stamperia Italiana 
De-Angeli. 


Il diagramma 1 rappresenta il consumo orario in ton- 
nellate di vapore per tutte le operazioni di riscaldamento, 
essiccazione, vaporizzazione ed ossidazione dei tessuti, esclusa 
quindi la forza motrice. 

Il diagramma 2 il consumo orario di energia espressa 
in cav.-eff. 

Il diagramma 3 lo scarico presunto della turbina per 
fornire l’energia indicata dal diagramma 2. 

Il diagramma 4 le tonn. di vapore da aggiungersi allo 
scarico presunto della turbina per fornire allo stabilimento 
tutto il vapore necessario ed indicato dal diagramma 1. 

La somma dei diagrammi 8 e 4 è quindi uguale al dia- 
gramma 1. 

Questi diagrammi rappresentanti i diversi consumi orari 
di forza e di vapore vennero svolti per tutto l’anno 1907, 
ben sapendosi che nelle Stamperie di tessuti i consumi va- 
riano di molto col cambiamento degli articoli e delle lavo- 
razioni a seconda delle stagioni dell’anno. 

Il diagramma del vapore di scarico presunto, venne de- 
dotto in base alla fig. 2 facendo 7, — 180°, ossia supponendo 
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a stantuffo con apparecchio di riscaldamento dell’acqua di 
alimentazione (Vorwärmer). 

Le condizioni di funzionamento sono: pressione di lavoro 
16 atm. ass., temperatura del vapore 300° centigradi, rendi- 
mento delle caldaie 81 ° delle calorie fornite sui focolari. 

Gli apparecchi di misura e di controllo, oltre quelli pre- 
visti dai Regolamenti, consistono in una pesa a ponte per 
le prove di rendimento, in due grandi contatori dell’acqua 
di alimentazione, dei quali uno a stantuffo e l’altro a ruota, 
in termometri sulle tubazioni di presa del vapore per il con- 
trollo delle temperature. 

Il tipo di caldaie multitubolari in un impianto a funzio- 
namento intermittente di 10 od 11 ore giornaliere, come nel 
caso della Stamperia Italiana De-Angeli, ha il grande van- 
taggio di possedere una minima massa d’acqua con rapida 
evaporazione, una minima massa metallica e muraria, e con-, 
seguentemente un numero minimo di calorie immagazzinate 
durante i lunghi periodi di riposo. 

Un particolare degno di nota in queste caldaie è che, 
per la prima volta, i focolari consumano carbone Cardiff. 
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Fig. 2. Diagramma del lavoro disponibile in funzione della temperatura finale. 


che il consumo di vapore per cav.-ora sia di circa kg. 22 1%z, 
cioè uguale a due volte e mezza il consumo di un ordinario 
impianto a condensazione: e la temperatura finale 7, venne 
stabilita in modo da avere alla portata dei siugoli apparecchi 
di elaborazione, sparsi nello stabilimento, vapore ad una pres- 
sione sufficiente. 

Dall’esame dei diagrammi 1 e 2 si può vedere, come il 
quantitativo presunto di scarico della turbina, per fornire 
tutta l’energia richiesta dallo stabilimento, si mantenga sempre 
al disotto del quantitativo di vapore necessario per i diversi 
usi industriali, raggiungendo appena il 66% del fabbisogno 
nel mese di giugno, epoca di massimo consumo di forza e 
di minimo consumo di vapore. Per questo convenne di pro- 
gettare la prima parte dell'impianto a ricupero totale, es- 
sendo questa, come vedremo, la soluzione più semplice, più 
economica e del massimo rendimento. 

Diamo ora una breve descrizione dell’impianto. 


CALDAIE. — Sono previste N. 4 caldaie — per ora sono 
soltanto 3 — del tipo multitubolare Babcock & Wilcox, aventi 
ciascuna una superficie di mq. 550, calcolate per una produ- 
zione complessiva oraria di kg. 40.000 di vapore. 

Le caldaie sono munite di surriscaldatori del vapore, di 
griglie meccaniche per l’alimentazione automatica del carbone, 
di economizzatori Green, di tre pompe d'alimentazione, di 
cui una a turbina accoppiata ad un motore di 50 cav., e due 


noto infatti che tutte le caldaie a griglie mobili del tipo 
Babcock & Wilcox, devono limitarsi a consumare carboni di 
qualità speciale, a piccola e regolare appezzatura e senza 
polvere, come il noce di Scozia. Per consumare quindi il 
Cardiff, carbone molto polveroso e di appezzatura assai ir- 
regolare, ma per contro il più ricco di tutti in calorie, si 
dovette abbandonare il solito tipo di focolare, e fu soltanto 
dopo una lunga serie di prove e di modificazioni che si potè 
riuscire ad ottenere risultati soddisfacenti. 


TURBINE. — Sono previste tre turbine del tipo Zoelly ad 
azione. Per ora sono installate soltanto due unità con ricupero 
totale del vapore, mentre la terza è prevista con ricupero 
parziale a presa intermedia (Ztwoischendampfeinnahmen). 

Le condizioni di funzionamento sono (prendendo per base 
un rendimento dell’89 °/, degli alternatori): forza resa al quadro 
850 cav. per turbina; consumo di vapore, preso a 18 atm. ass. 
e a 280°, con 4 atm. ass. di contropressione, kg. 20 per cav.- 
ora reso al quadro; con 8 !/; atm. ass. di contropressione, 
kg. 18,6; temperature del vapore di scarico, 190 gradi nel 
primo caso, 180 gradi nel secondo. 

Gli istrumenti di misura e controllo consistono in cinque 
manometri che indicano la pressione in caldaia, nel tubo 
d'arrivo, all'entrata nella turbina, all'uscita dalla turbina, nel 
tubo di scarico; in due termometri che segnano la tempera- 
tura del vapore all’entrata ed all’uscita dalla turbina. 
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Il tipo di turbine ad azione in confronto al puro tipo 
Parsons presenta un numero minimo di pale, un massimo 
giuoco fra la parte fissa e la rotante e di conseguenza una 
maggior sicurezza di funzionamento. Dato poi anche che i 
tipi a reazione permettano una utilizzazione dinamica del 
vapore lievemente maggiore, ciò non ha alcuna importanza 
in un impianto a ricupero totale del vapore, poichè tutte le 
calorie che non sono utilizzate dalle ruote come forza mo- 
trice, vengono raccolte dal tubo di scarico ed utilizzate poscia 
come calore. Si potè infatti constatare, nelle offerte di pre- 
ventivi, che i costruttori di turbine a reazione garantivano 
un consumo leggermente minore in kg. di vapore per cav.-ora, 
ma in cambio indicavano una temperatura del vapore di 
scarico alquanto inferiore. 


ALTERNATORI. — Sono direttamente accoppiati alle tur- 
bine e muniti di convertitori di corrente e di trasformatori 
per la regolazione automatica della tensione. 

Gli apparecchi di misura e di controllo, oltre ai soliti 
amperometri, voltmetri e wattmetri, consistono in un conta- 
tore di energia applicato ad ogni alternatore, inoltre in un 
registratore grafico dell'energia totale richiesta. 
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Mancando i condensatori, l’impianto dei due turboalter- 
natori è ridotto ai minimi termini. Le turbine si compongono 
di 5 ruote soltanto ad uguale diametro: sotto ai turhoalter- 
natori non vi ha che un tubo per l’arrivo del vapore ed un 
altro tubo per lo scarico. Il contrario avviene nelle turbine 
normali, le quali, mentre fanno meravigliare per la loro sem- 
plicità esterna, nascondono sotto il suolo una tal mole di 
macchinario, da far pensare a certi vegetali, in cui le radici 
son più grosse della pianta. In sostanza le due turbine vanno 
considerate come due grandi valvole di riduzione, le quali 
riducono la pressione del vapore da 15 a 4 atm. per poterlo 
utilizzare nello stabilimento. 


RENDIMENTI DELL'IMPIANTO. — Il peso del carbone consu- 
mato moltiplicato per il suo potere calorifico ci dà la quan- 
tità Q di calorie, che in parte si consumano come calore, in 
parte si convertono in energia elettrica. 

La lettura del contatore d’acqua, del manometro e del 
termometro, posti sulla tubazione di scarico, ci permettono 
di calcolare il numero q, di calorie utilizzate come calore; 
la lettura del contatore «energia, moltiplicata per il suo 
egivalente termico, ci dà il numero q, di calorie convertite 
in energia elettrica. 
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Il rapporto è il rendimento totale dell'impianto. 


Ma quello che a noi importa di conoscere specialmente 
è il rendimento termodinamico del gruppo turbine ed alter- 
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Fig. 3. Diagrammi di confronto per la Centrale. 


natori. Quest'ultimo rendimento sarà -- q 
ott Yi 
numero delle calorie fornite alla turbina e che si desume 
dalla lettura del contatore dell'acqna e dalla lettura del ma- 
nometro e del termometro posti all'entrata del vapore nella 
turbina. i 
Prendiamo ora come base le condizioni di funzionamento 
delle turbine ed alternatori, cioè kg. 20 di vapore preso a 
18 atm. ass. e 280° per cav.-ora reso al quadro, con una con- 
tropressione di 4 atm. ass. e col vapore di scarico a 190°. Le 
calorie q, possedute da 1 kg. di vapore all’entrata in turbina 
sono 720. Le calorie q, possedute ancora all’uscita della tur- 
bina sono 681,5. Le calorie q, — q, consumate dalla tur- 
bina per ogni kg. di vapore, saranno 720 — 681,5 = 88,5. 
Il consumo di calorie per ogni cav.-ora reso al quadro sarà 
20 X 88,5 = calorie 770. E poichè l’equivalente termico del 
cav.-ora è q: = 635 calorie, così il rendimento termico delle 
turbine ed alternatori sarà: 


99 
qo— q 770 


essendo Qo il 


_ 685 


= 0,824 


Da questo rendimento è escluso quello delle caldaie. 
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Possiamo ammettere che il rendimento pratico (da non 
confondersi con quello di collaudo) dell'impianto caldaie e 
tubazione d'arrivo sia del 75 %,. 

Il rendimento termico totale dell’impianto termodinamico 
sarà uguale a 0,824 X 0,75 = 0,618. 

Ora noi sappiamo che il rendimento termico totale di 
una ordinaria Centrale a lavoro intermittente è appena 
uguale a 0.09. 

Il carbone Cardiff consumato dalla Stamperia De-Angeli 
contiene 8250 calorie. Dato che il suo costo a Milano sia di 
L. 4 al quintale, il consumo di carbone per cav.-ora reso al 
quadro diventa: 


635 de 
kg. 8250 < 0,618 = kg. 0,125 
ed il costo del cav.-anno, supposto l’anno di 8000 ore lavo- 
rative, 


L. 0,125 X 0,04 X 8000 = L. 15,00. 


Questi dati son basati sulle garanzie contrattuali delle 
singole Case costruttrici. 

Però, da una serie numerosa di esperimenti pratici, è ri- 
sultato un consumo effettivo che si scosta pochissimo dalle 
cifre più sopra esposte. 

La fig. 4 riproduce i diagrammi desunti da una delle 
prove, eseguita il 15 giugno 1910. 
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Diagramma 1: Consumo delle turbine in tonn. di vapore. 

Il vapore prodotto dalle altre batterie di caldaie di tipo 
Cornovaglia, le quali lavorano in parallelo collo scarico delle 
turbine, e non compreso nel diagramma, serve a completare 
le richieste dello stabilimento. 

Diagramma 2: Cousumo di forza espresso in cavalli ef- 
fettivi. 

Diagramma 3: Quantità di calore fornito alle turbine, 
espresso in milioni di calorie. 

Diagramma 4: Quantità di calore reso dalle turbine allo 
scarico, pure espresso in milioni di calorie. 


L’area compresa fra i diagrammi 3 e 4 rappresenta il 
consumo di calorie nelle turbine. Parte di esso, cioè il 97 °/, 
è convertito in energia dinamica, ed il restante 3 %, è la 
perdita dovuta agli organi della macchina e cioè: attrito dei 
perni e dei premistoppa a labirinto, lavoro della pompa di 
olio, perdita di vapore dei premistoppa e di calore per irra- 
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L'area compresa fra i diagrammi 5-6 ci dará il risparmio 
di calorie ottenuto coll’impianto attuale, in confronto di un 
impianto normale a condensazione. 

Se finalmente convertiamo le calorie risparmiate in va- 
pore a 4 atm. ass. e 180°, cioè alle stesse condizioni di quello 
indicato dal diagramma 1, e riportiamo il consumo presunto 
sopra il diagramma 1, avremo il 

Diagramma 7 : che rappresenta il consumo totale di va- 
pore per forza e per riscaldamento, nel caso di un impianto 
normale per la produzione della forza. 

L’area 1-7 rappresenterà il risparmio in tonnellate di 
vapore ottenuto coll’impianto attuale. 


Anche le spese d'impianto e d'esercizio sono ridotte ai 
minimi termini. 

Ogni kg. di vapore perde nella turbina calorie 38,5, po- 
niamo 40. 

Supponendo l’acqua di alimentazione a 20° le calorie 
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Fig. 4. Centrale della Stamperia De-Angeli. — Prova del 15 giugno 1910. 


diazione dalle pareti fisse. Gli attriti, gli urti, le fughe, i mo- 
vimenti vorticosi, che son causa di perdita nelle turbine nor- 
inali a condensazione, non lo sono nella turbina a ricupero, 
perchè surriscaldano il vapore che vien raccolto nello scarico. 

I diagrammi 8 e 4 sono ottenuti usando la formola che 
dá il calore totale rispetto all’acqua a 0°: 


A = 606,5 + 0,305 £ + cp (4 — b). 


I valori di c, vennero desunti dalla tabella di Mollier. t 

Se riportiamo all’asse delle x le altezze corrispondenti 
all'area 3-4, abbiamo il 

Diagramma 5: che rappresenta il consumo di calorie per 
produrre la forza indicata dal diagramma 2. 

Se ora, invece delle turbine a ricupero totale, “suppo- 
niamo di avere turbine con condensazione col consumo di 
kg. 7,5 di vapore per cav. reso al quadro, e di riportare al- 
l’asse delle x il consumo di calore per produrre la forza iu- 
dicata dal diagramma 2, si ottiene il 

Diagramma 6: che rappresenta il consumo d’una mac- 
china normale a condensazione per ottenere le stessa forza. 


1 La tabella di Knoblauch e Jacob, riportata anche dal Manuale Co- 
lombo, conduce a risultati alquanto diversi, Le prove indirette eseguite 
alla Stamperia De- Angeli dimostrano che, fra quei limiti di temperature, 
i dati del Mollier sono più attendibili. 


possedute dal vapore e fornite dalla caldaia sono 700 per kg. 
di vapore: 
40 E 
700 ~ 5,1 %/,, poniamo 6 %/. š 

Quindi, di tutte le calorie trasmesse dalle caldaie, il 6 °/, 
viene consumato dalle turbine, ed il 94 °/, viene utilizzato 
come calore. 

Dunque, all’impianto di forza si dovrà addebitare soltanto 
il 6 % delle spesa d'impianto e d'esercizio dovuto alle caldaie. 

Possiamo dunque concludere che in un impianto a ricu- 
pero totale, tanto le spese d’impianto, come le spese d'eser- 
cizio sono di gran lunga inferiori a quelle di qualsiasi altro 
impianto termodinamico. 

Possiamo anche affermare che la soluzione prescelta con 
turbine a ricupero totale è la più semplice e la più econo- 
mica di quante'’altre soluzioni si possano imaginare. 

Rispetto alle macchine a stantuffo, le turbine, oltrechè 
richiedere, come è notorio, minor spesa d’impianto e minor 
spazio, hanno il vantaggio di fornire vapore scevro dolio, 
quindi senza alcun pericolo di danneggiare le merci in ela- 
borazione. | | 

Gli impianti a ricupero parziale con condensatore e con 
presa intermedia, oltre ad essere piú ingombranti e costosi, 
rendono meno per le perdite organiche dovute al condensa- 
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tore. Hanno però il vantaggio di utilizzare per forza motrice 
tutto quanto il vapore prodotto dalle caldaie a scopo di ri- 
scaldamento, potendo in questi impianti variare comunque 
il rapporto tra la forza ed il vapore di scarico da utiliz- 
zarsi. 

Perciò in molti casi questi ultimi impianti possono rap- 
presentare la soluzione più conveniente e talvolta anche la 
sola possibile. 

Nella Centrale della Stamperia De-Angeli, la 3* turbina 
è prevista per l'appunto con condensatore e con la presa in- 
termedia, allo scopo di utilizzare tutto il vapore che ancor 
resta disponibile, secondo il diagramma 1 della fig. 3. Con 
questa installazione si potranno avere altri 850 cav. senz’altra 
spesa che quella relativa all'impianto della 8° turbina. 


Viene ora spontanea la domanda: le condizioni della 
Stamperia De-Angeli, son da considerarsi come un caso iso- 
lato, o rappresentano invece un caso più o meno frequente 
nelle nostre industrie ?- 

Chi legge soltanto le frasi colle quali molti scrittori e 
uomini politici magnificano il carbone bianco, preconizzando 
prossimo il giorno in cui l’Italia potrà emanciparsi dal car- 
bone nero, è indotto a credere che tutto il carbone impor- 
tato in Italia sia consumato per forza motrice. Al contrario, 
da quando si è incominciato a sfruttare i nostri salti idrau- 
lici, l'importazione di carbon fossile crebbe incessantemente. 

Nel 1898, si importarono 4 milioni e mezzo di tonnellate ; 
nel 1903, 5 milioni e mezzo, dei quali ?/,, per le Ferrovie, %,, 
per il Settentrione e ?/,, per il resto d’Italia. 

Ora, se si pensa che la maggior parte del carbone im- 
portato si consuma nel Settentrione d’Italia (*/,, dell'impor- 
tazione totale), dove appunto le forze idrauliche hanno quasi 
sostituito la forza a vapore, si deve concludere che la mas- 
sima parte del carbone importato serve a scopi che non sono 
quelli di produrre forza motrice. 

La Società Italiana Ernesto De-Angeli ebbe in passato 
un consumo annuo di 45.000 tonn., utilizzando le quali, come 
nella Centrale di Milano, potrà ricavare col tempo 7000 cav., 
quanti bastano per muovere i Tram della città di Milano. 

Fra le industrie che, come la Stamperia De -Angeli, hanno 
un grande consumo di vapore per l’asciugamento e la cot- 
tura delle materie in elaborazione, sono i Candeggi, le Tin- 
torie, le Apparecchiature di tessuti e di filati, le Cartiere, le 
Distillerie, i Caseifici, le Concierie, le fabbriche di cappelli, 
di prodotti chimici, di gomma, ecc., ecc. 

Non soltanto le industrie che fanno largo uso del vapore, 
ma anche quelle, nelle quali il consumo è più limitato, pos- 
sono ottenere risparmi notevoli. 

Le applicazioni possibili sono così numerose ed i van- 
taggi ottenibili sono così evidenti che è da stupire come mai 
furono finora tanto trascurati. | 

Di impianti a ricupero con macchine a stantuffo esistono 
esempi da parecchio tempo. Molti di essi diedero risultati 
praticamente poco soddisfacenti, soltanto perchè non veunero 
bene studiati e ciò contribuì, senza dubbio, a rendere molti 
industriali indifferenti o contrarî a questo genere di appli- 
cazioni. | 

Di impianti a turbine, quello della Stamperia Italiana è 
certamente il più importante che si è fatto finora. Quando a 
suo tempo si invitarono tutte le più grandi Case d’Europa e 
d’America costruttrici di turbine a vapore, nessuna di esse 
aveva eseguito impianti di tal fatta. Al contrario, alcune delle 
14 Case interpellate, a tutta prima, credettero di dover scon- 
sigliare l’applicazione di turbine con ricupero del vapore di 
scarico. ! | : 

Appunto perchè mancavano esempi cui riferirsi, a molti 
pareva sì dovessero temere disturbi, causati dal non poter 
regolare la contropressione del vapore di scarico. Per questo 
si stabili un passo secondario del vapore (by pass) per con- 
durre il vapore dalle caldaie nello scarico delle turbine, così 
che il macchinista, variando la quantità di vapore che passa 
per la valvola stessa, può regolare facilmente la pressione 


1 Una di queste ultime Case ha ora in costruzione, come ci consta, una 
treutina di impianti del genere di quello della Stamperia Italiana Ernesto 
De-Angeli. 
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del vapore di scarico. Inoltre si dispose che tutte le caldaie 
non appartenenti alla Centrale lavorassero in parallelo collo 
scarico delle turbine, allo scopo di fornire tutto il vapore 
richiesto in più, non solo, ma di funzionare da volano del- 
l'impianto. Con questi semplici dispositivi, l'impianto funzionò 
colla massima regolarità fin dal primo giorno. 

Ing. CARLO BELLINI. 


Illuminazione. 
L'ILLUMINAZIONE DEGLI AMBIENTI INDUSTRIALI. 


In occasione del Ill Congresso Internazionale delle Ma- 
lattie Professionali, tenutosi a Bruxelles dal 10 al 14 cor- 
rente mese, l'ing. Massarelli, dell'Associazione degli Industriali 
d'Italia per prevenire gli infortuni del lavoro, presentó la 
sua relazione sul tema: L'illuminazione razionale degli 
ambienti industriali, e noi crediamo far cosa grata ai 
nostri lellori riportandone il testo. L'ing. Massarelli, in so- 
stanza, è venuto a dir questo: che, allo stato attuale della 
quistione dal punto di visla medico, è superfluo voler legife- 
rare, come vorrebbero alcuni, sulla quantità e qualità di 
luce necessaria nei diversi lavori in relazione a malallie 
professionali che dovrebbero dipendere da questi due fattori ma 
che, în realtà, non esistono — che, d'altra parte, non essen- 
dosi nessuna qualità di luce artificiale normalmente usata di- 
mostrata specificamente dannosa all’occhio, non v'ha ragione 
di creare nuovi imbarazzi all'industria con limitazioni non 
necessarie. E mentre i tecnici e gli oculisti presenti si son 
dichiarali anch'essi di quest'opinione (Gastner, Razous, Gal- 
lenga, ecc.), non è stato portato al Congresso nessun fatto 
specifico che potesse infirmare la tesi sostenuta dal relatore. 
Si riconobb: invece che la questione della illuminazione negli 
ambienti di lavoro assume una speciale importanza per ciò 
che si riferisce alla prevenzione degli infortuni, considerando, 
in ispecie, che, spesse volle, macchine pericolose sono instal- 
late in luoghi scarsamente illuminati. Quindi l'opportunità 
che la legge intervenga per stabilire un minimo di intensità 
luminosa per i luoghi di lavoro, ma soltanto avuto riguardo 
ai pericoli d'infortunio e caso per caso, secondo le industrie. 


Il problema dell’illuminazione degli ambienti industriali 
è assai indeterminato, tanto che nessuna norma precisa è data 
al tecnico di seguire nella costruzione di una fabbrica ex novo, 
come nessuna prescrizione tassativa è stabilita, ch’io mi 
sappia, in nessun regolamento governativo o municipale che 
riguardi l’igiene del lavoro. Tutt'al più si dice in taluno 
di essi che i locali di lavoro devono essere illuminati suffi- 
cientemente. D'altra parte il problema dell’illuminazione degli 
ambienti in generale e, in particolare, delle scuole ha dato 
e dà luogo a moltissimi e delicati studi come quello che si 
presta ad un’analisi minuziosa e difficile. 

Una lunga serie di scienziati: Cohn, Erismann, Ostroglasoff, 
Prausnitz, Weyl, Trélat, Motais La Broca e tantissimi altri hanno 
sviscerato il problema, con ricerche sulle proprietà delle di- 
verse sorgenti di luce artificiale, in relazione all’igiene del- 
l’occhio, sia per determinare il numero di unità lux che sono 
necessarie per un normale funzionamento dell’occhio stesso, 
confrontando gli spettri luminosi delle dette sorgenti tra loro 
con quello della luce naturale, sia per stabilire l’influenza 
sulla retina della fissità o meno di una data luce, sia per 
stabilire l’influenza del calore o dei prodotti della combu- 
stione sviluppati da una data sorgente. Nè mancano studi, 
specialmente dell’Erismann, sull’azione, riconosciuta venefica, 
della luce indiretta, nè discussioni e risultati positivi sulla 
azione dei raggi ultra-violetti di certe luci, specialmente in 
questi ultimi tempi (1909), del dott. Stockausen, dell’ing. Schanz 
e del dott. Voege. 

È un grande lavoro di scienza che è stato fatto e che 
si sta facendo ed io non potrei né riassumerlo né discuterlo ; 
però devo osservare subito come ritorni specialmente van- 
taggioso per le norme che potranno regolare e disciplinare 
l’illuminazione razionale delle scuole: non si intravede invece 
come, anche in tempi più o meno lontani, essi studi potranno 


trovare una correlazione a ció che per esigenze di lavoro si 
è costretti di fare negli ambienti industriali. Comunque sia, 
dato anche che ció sia possibile, attualmente come già dissi, 
questi studi sono lettera morta per il tecnico e la illumina- 
zione nelle officine e nelle fabbriche si stabilisce con asso- 
luto empirismo. Purché sia sufficiente, dicono i regolamenti. 
Gli è che non é facile dir di più e forse, nella maggior parte 
dei casi, non ne varrebbe nemmeno la pena. 

Naturalmente, in due fabbricati costruiti perfettamente 
uguali, l’illuminazione effettiva, naturale, che ne risulta, varia 
secondo i climi, secondo le stagioni, secondo la posizione. E 
quindi le regole, che a questo proposito detta l’ingegneria 
sanitaria nelle costruzioni, possono spuntarsi contro condizioni 
di ubicazione (come, per es., allorquando le pareti sono in 
corrispondenza di strade o passaggi ristretti od oscuri), ed 
in allora si è costretti ad aumentare artificialmente l’inten- 
sità luminosa. A ciò servono abbastanza bene i vetri così 
detti prismatici basati sulle leggi ottiche di Fresnel, già 
utilizzate per le proiezioni dei fari. Quando tali vetri siano 
razionalmente disposti, oltre all'aumentare l'intensità luminosa 
nei locali naturalmente poco illuminati, servono anche a ren- 
‘dere uniforme l’illuminazione in uno stesso locale. È questo 
un buon sistema per migliorare l’illuminazione naturale in 
quegli ambienti di vecchia costruzione, che non corrispon- 
dono alle moderne regole dell’igiene. 

Allorquando si tratta di fabbricati a un solo piano, se 
essi sono’ molto sviluppati in pianta, non basta più l’illumi- 
nazione con finestre laterali, ma occorrono anche lucernari 
che provvedano luce verticalmente nei punti del suolo dove 
non possono arrivare i raggi inclinati che lambiscono i con- 
torni delle finestre. In questi casi l’illuminazione si può te- 
nere più abbondante e più uniforme in modo assai facile, 
né io mi dilungherò sulle regole con le quali ciò è raggiungibile 
e che si possono racimolare nei vari trattati di costruzione. 

Noterò solamente come, oggi, nelle nuove costruzioni in- 
dustriali, si segua il criterio di abbondare il più che è pos- 
sibile nell’illuminazione naturale, rendendo uniforme la luce 
in tutti i punti del locale, evitando la luce diretta e trasfor- 
mandola in diffusa con vari artifizi. Si è abbandonato così 
l’empirica ed erronea distinzione delle officine chiare e delle 
officine scure e per la quale, per es., si credeva in passato 
che fosse cosa razionale fare le fonderie quasi prive di fi- 
nestre e orribilmente scure, mentre dovevano essere ben il- 
luminate le officine meccaniche o le filature. 

Per l’igiene della vista, la salute e la sicurezza degli 
operai, la prestezza del lavoro, la bontà dei risultati e l’eco- 
nomia dell’esercizio, l'industriale deve cercare in ogni caso 
di illuminare gli ambienti di lavoro quanto più possibile con 
luce naturale. La luce è una grande nemica della sporcizia e 
l'oscurità favorisce le malattie infettive. 

. Ma ove non è possibile realizzare questo concetto, e in 
tutti i casi per le ore nelle quali manca l’illuminazione na- 
turale, è giuocoforza ricorrere alla luce artificiale, la quale 
sarà tanto più igienica e più adatta allo scopo quanto asso- 
migli di più alla luce naturale. E, in tutti i modi, sarà sempre 
preferibile avere una illuminazione artificiale suficiente ad 
una naturale insufficiente. 

Senza entrare in una minuta disanima delle varie sor- 
genti di luce, sui loro caratteri e sulle loro proprietà buone 
e cattive, poichè non potrebbero trovar posto in una nota 
così breve, tuttavia mi permetterò di riferire alcuni miei 
apprezzamenti che sono il risultato di una inchiesta perso- 
nale da me fatta presso moltissime industrie diverse del 
nostro paese sui sistemi d’illuminazione e la convinzione che 
mi sono fatta sullo speciale argomento in relazione a ciò che 
può interessare la salute degli operai. 


Luce naturale. 


Dal punto di vista della salute, dell'igiene dell'occhio e 


della sicurezza, basta che la luce sia sufficiente. Pei locali a 


più piani, altezze 8 metri a 4,50: superficie di finestre da ?/, 
a 1/, dell’area dove si richiede molta luce, t/a '/,, nei locali 
dove se ne richiede meno, secondo le necessità di lavoro (la- 
vori fini o grossolani). Per locali a sheis o capannoni: area 
lucernari, sul piano del tetto, laterali o inclinati da '/, ad !/, 
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dell’area in pianta. Ricorrere a vetri prismatici, a finestre 
inclinate per migliorare la luce deficiente. Finestre, le più 
grandi possibili, possibilmente fino al soffitto a piattabanda, 
spigoli dei vani arrotondati, in modo da utilizzare l’effi- 
cienza dell’apertura. Pareti e soffitto a tinta chiara tenendo 
presente che le pareti riflettono dal 50 °/, della luce (pareti 
giallo chiare), al 15 % (brune, bleu, ecc.). 

Nei locali a sheds si può ottenere un’ottima distribuzione 
di.luce diffusa mediante applicazione di un soffitto piano a 
vetri al disotto dei lucernari, in corrispondenza delle travate 
principali orizzontali. Questa disposizione migliora la distri- 
buzione della luce ed è desiderabile — pur tenendo conto 
dell’assorbimento dei vetri — anche per il fatto che il riscal- 
damento del locale si fa più facilmente. 


Luce artificiale. 


Caratteri essenziali: 


a) Preferibile quella luce il cui spettro si assomiglia 
di più a quello solare, specialmente per lavori minuziosi di 
compositori di caratteri, lettura, ecc. Preferibile la luce po- 
vera di raggi ultravioletti. | 

b) Avere luce in tutto il locale, sufficiente per potersi 
muovere distinguendo chiaramente gli oggetti. 

c) Nei punti di lavoro si deve aver la luce necessaria 
agli scopi di esso, in modo che l’occhio lavori senza essere 
affaticato. Per lavorazione di oggetti grossi può bastare l’il- 
luminazione diffusa generale (lampade in alto), per lavorare 
oggetti piccoli occorrono in generale piccole sorgenti vicino 
al posto di lavoro. 

d) Le sorgenti di luce devono essere protette in modo 
da non dare abbagliamento (globi, abatjours, riflettori). 

e) La luce deve essere fissa e costante. 

f) Le sorgenti di luce devono essere tali da non au- 
mentare notevolmente la temperatura dei locali di lavoro e 
vicino alla testa di chi lavora (preferibile luce fredda). 

g) L'aria dei locali non deve essere inquinata dai pro- 
dotti della combustione. | 


I sistemi di illuminazione più generalmente in uso nelle 
officine e nei laboratori in Italia sono i seguenti: 


Lampade a petrolio; lampade a gas; lampade a incan- 
descenza a gas; lampade ad acetilene; lampade elettriche a 
incandescenza; lampade elettriche ad arco nei vari sistemi; 
lampade elettriche a vapori di mercurio (Cooper Hewitt). 


Il sistema oramai più generalizzato è quello dell’illumi- 
nazione elettrica — quasi esclusivamente per gl’impianti 
maggiori e moderni — e dato il buon mercato di questa sor- 
gente di luce là dove si ha disponibile la forza idraulica, 
essa ha sostituito le primitive lampade a petrolio anche in 
piccoli centri, in piccole e povere industrie. 

Tuttavia lampade a petrolio si trovano in buon numero 
nell'industria della seta (filande e filatoi) ed in piccole in- 
dustrie casalinghe. 

È difficile poter dire l’intensità luminosa media che si 
riscontra in questi ambienti. 

LAMPADE A PETROLIO. — Carattere della luce: 
(più raggi rossi che gialli). 

LAMPADE COMUNI CON LUCIGNOLO ROTONDO. — Non aumenta 
la temperatura dei locali. Occorre tenere le lampade distanti 
almeno 1 metro dalla testa. 

In generale l’illuminazione risultante è assai scarsa, spe- 
cialmente se usata per illuminazione generale. 

INCANDESCENZA A PETROLIO. — Migliore della precedente, 
luce biagca, come l’incandescenza a gas. Unità minime circa 
80 candele; adatte per illuminazione generale. 

GAS ILLUMINANTE. — Luce rossastra, tremolante con becchi 
a ventaglio, fissa con becchi rotondi con tubo di vetro, di- 
fetti per il riscaldamento, come per lampade a petrolio. 

Nessun effetto fisiologico dannoso apprezzabile per l’oc- 
chio o la sensibilità oftalmica (vedere a questo proposito le 
conclusioni del dott. Ridleal in seguito alle sue esperienze 
presentate al Congresso d’igiene e demografia di Berlino 1907). 
Questo sistema è usato in industrie molto varie, per un’illu- 
minazione generale, effetto scarso. 
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. Banco a fusi intermedio. — Fig. 11. Banco a fusi di fino. 
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INCANDESCENZA A GAS. — Sistema più adottato con reti- 
celle Auer, luce fissa con raggi bianchi prevalentemente. 
Piccole unità indicata per rischiarare posti d’officina. La luce 
può concentrarsi a piacere per mezzo di riflettori e abaljours 
(da 500-1800 candele) sotto forma di illuminazione indiretta 
(riflessa verso l’alto) indicate per luce uniforme senza ombre. 
In questo caso occorrono soffitto e pareti chiare. Non è molto 
usato nei nostri stabilimenti industriali per la delicatezza 
del sistema. 

ACETILENE. — Fiamma bianca, accecante, spettro uguale 
a quello del sole; se ben sorvegliato con apparecchi ben fatti 
non pericoloso. Si può usare a fiamma libera o a incande- 
scenza, con lampade a globo sino all’intensità di 2000 can- 
dele come quelle ad arco. È un buonissimo sistema sia per 
illuminazione generale sia localizzata; non delicato come il 
precedente, ma necessita aspirare i gas combusti. 

LUCF ELETTRICA A INCANDESCENZA. — a) Lampade a filamento 
di carbone con riflettore, raggi giallo rossi, luce fissa, adatta 
per piccole unità (sino a 50 candele) per illuminazione ge- 
nerale e dei posti di lavoro (1 lampada da 16 candele per 
lavori fini, di 10 per lavori grossi). 

Se la lampada è vicina al posto di lavoro e per lavori 
fini, conviene proteggerla con abatjour, vetro opaco, colo- 
rato, ecc. (perdita per assorbimento sino 25 09/,). 

b) Lampade a filamento metallico. — Consumo */, delle 
precedenti, delicate per piccole unità quando siano a vol- 
taggio sopra 25-40 volt. Luce quasi bianca, ottima sotto ogni 
rapporto per grandi unità (200-400 volt). 

LAMPADE NERST. — Ottime come luce, pochissimo usate. 

LAMPADE AD ARCO. — Luce bianca (raggi bianchi, bleu, 
viola). Moltissimi tipi, adatti per illuminazione generale e 
diffusa con lampade sempre protette da globo. (Lampade ad 
arco a corrente continua e alternata, di lunga durata, Regina, 
a fiamma, a doppi carboni, Lilliput). 

ILLUMINAZIONE INDIRETTA. — Miglior sistema riconosciuto 
per aver luce diffusa, altamente igienica, come quella solare. 

LAMPADE A VAPORI DI MERCURIO (Cooper Hewitt). — In 
questa lampade l’arco si forma tra un elettrodo negativo di 
mercurio e un elettrodo positivo di ferro in un tubo perfet- 
tamente vuoto d’aria. 

La luce completamente diffusa è verdastra, spettro con 
raggi gialli, verdi, violetti intensi e ultravioletti. Priva di 
raggi rossi, rende neri gli oggetti rossi. Si è provato a resti- 
tuireiraggirossi avvolgendo la lampada con una stoffa tinta con 
la rhodamine, ma si perde cosi il 25 %, della intensità luminosa. 


Questi i sistemi principali di illuminazione artificiale. 
Nessuno dei sistemi che ho sinteticamente esposti si dimo- 
stra antiigienico in modo apprezzabile, nè, da inchieste fatte 
presso interessati (industriali e operai) e presso istituti of- 
talmici, mi è riuscito di raccogliere un’affermazione di in- 
convenienti derivati alla salute, per l’uno piuttosto che per 
l’altro dei sistemi adottati. 

Quanto alla quantità di luce necessaria, essa è talmente 
legata ai bisogni del lavoro, che si deve forzatamente esclu- 
dere che nella grande e nella media industria si abbia una 
luce artificiale insufficiente per i bisogni fisiologici dell’occhio. 
Avviene, è vero, che si trovano in molti stabilimenti località 
malamente illuminate, ma per la maggior parte sono locali 
nei quali non vi ha occasione di lavoro continuato e ivi la 
necessità di maggior luce è consigliata dalla prevenzione degli 
infortuni più che dall'igiene. Per questi locali i 10,5 lux per 
posto di lavoro, voluti dal Cohn come minimo, non sono cer- 
tamente applicabili. 

Stabilire un minimum di luce per ogni industria, per 
ogni singolo lavoro è estremamente difficile, anche per quella 
adattabilità dell'occhio che rende per lo meno prudente ogni 
attermazione in proposito, dato pure che, per quanto riflette 
la salute degli operai, la questione abbia una dimostrata im- 
portanza. Ciò che vi è di sicuro è questo: una grande ten- 
denza ad aumentare la chiarezza nei locali illuminati artifi- 
cialmente, tanto da riuscire persino eccessiva. 

Finora si hanno pochissimi dati attendibili per presentare 
la questione sotto un aspetto detinitivo e tutto si riduce ad una 
convinzione intuitiva che la luce artificiale sforza l’occhio e 
lo atfatica di più della luce del giorno. 
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Non è senza ragione che il dott. Motais in un suo studio 
sull’ Eclairage artificiel già molti anni or sono, quando cioè 
l’illuminazione degli stabilimenti era assai più difettosa che non 
oggi, riserbava poche parole a quest'argomento e molte in- 
vece ne dedicava alle esperienze e agli studi dell’illumina- 
zione nelle scuole e nei collegi. Ma comunque voglia inten- 
dersi la questione, sarà sempre ben difficile, per non dire 
impossibile, stabilire qual parte abbia sull’affaticamento del- 
l'occhio la natura del lavoro ch’esso è chiamato a compiere 
e quella che è dovuta ad un certo genere di illuminazione. 
Non bisogna dimenticare che, in via generale, oggi l’operaio 
nell’officina non è esposto alla luce artificiale più di quello 
che lo sia l’uomo, povero o ricco, nella sua abitazione e, cer- 
tamente, siamo oggi ben lontani dalle povere luci primitive 
delle quali si servivano i nostri vecchi che pur tuttavia go- 
devano di vista assai migliore. Gli è forse che il nostro oc- 
chio lavora oggi assai di più come tutte le nostre attività 
sono assai maggiormente impiegate nella vita attiva e ver- 
tiginosa, sia che esso si logori sui banchi e sui libri, sia che 
esso si sforzi in minuti lavori caratteristici di tante industrie. 
Si aggiunga che il prolungato lavoro con illuminazione arti- 
ficiale porta con sè ur’infinità di altri coefficienti dannosi 
all'igiene in generale e che influiscono forse sulla vita e sulla 
salute più di quello che sia la natura della luce, base prin- 
cipale, questa, dell'abolizione del lavoro notturno. Ma tolto 
questo, le condizioni di illuminazione artificiale negli stabili- 
menti si riportano allo stato normale di vita e sino a che non 
sia dimostrato che una certa qualità di luce artificiale non è 
specificatamente dannosa, il tecnico dovrà seguitare con quei 
criteri, già dalla pratica acquisiti, che stabiliscono anzitutto 
doversi provvedere alla conveniente distribuzione della luce 
secondo la necessità di lavoro, dovendo ritenere che siano 
implicitamente soddisfatte le condizioni igieniche. 

Non nego che di una certa apprensione a questo riguardo 
sia stata causa la comparsa delle lampade Cooper-Hewitt, ma 
i risultati pratici (ad onta delle conclusioni così contrarie del 
dott. Schanz e ing. Stokkausen per i raggi ultravioletti, che 
sono soltanto parzialmente assorbiti dai vetri di esse lam- 
pade, conclusioni del resto combattute dal dott. Voege) di- 
mostrano invece che la qualità della luce stessa, sgradevole 
in principio, per la mancanza di raggi rossi, è preferita dagli 
operai. Dirò anzi che, nella mia personale inchiesta, doman- 
dando a industriali e operai, ho avuto l’affermazione unanime 
che l’occhio riposa assai meglio in questa luce generale e 
diffusa e quindi vien preferita agli altri sistemi di illumina- 
zione. (Industrie meccaniche, tessiture, filature, lanifici, fi- 
lande di seta, ecc.). Gli inconvenienti, se si verificano, sono 
di natura economica (rottura dei tubi) e si capisce come 
questa luce, mancando di raggi rossi non sia impiegabile là 
dove si devono riconoscere i colori (tessiture di colorati, stam- 
perie di tessuti, ecc.). | 

Se si toglie quindi l’azione dell’abbagliamento per luce 
viva (lampade ad arco) che, del resto, é eliminabile coll'im- 
piego dei globi vpachi, non si hanno responsi precisi sul- 
l’impiego di luce artificiale normale. Potranno gli scienziati 
e gli igienisti fornirci un giorno dati positivi sugli effetti 
dannosi all'occhio delle luci specifiche, sulla quantità neces- 
saria di essa indipendentemente dalla qualità del lavoro? I 
tecnici attendono questa risposta, altrimenti ben poca impor- 
tanza potrà raggiungere l’affaticarsi intorno a questo pro- 
blema per ciò che riflette l’igiene dell’operaio e tanto meno 
le malattie professionali, che potrebbero e dovrebbero trovar 
con esso problema un qualche legame. 

Ing. FRANCESCO MASSARELLI. — 


Lavorazione dei metalli. 


SALDATURA AUTOGENA DELL'ALLUMINIO 
PER R. AMEDEO. 1 


In questa lavorazione devesi tener conto. specialmente 
del coetlicente elevato di dilatazione del metallo e delia faci- 
lità colla quale questo si ossida durante la fusione. Le diffi- 


1 Revue de la Soudure Aulogene, luglio 1910, 
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coltá sono analoghe a quelle che si presentano allorché si 
devono riparare degli oggetti di ghisa, i quali durante il raf- 
freddamento talvolta sono soggetti a rompersi per le ineguali 
tensioni che si sviluppano nelle parti saldate, rispetto a quelle 
vicine e dovute alla differente contrazione. 

L'alluminio offre a caldo debole tenacità e perciò se 


trattasi di saldare dei pezzi di debole spessore, occorre di . 


scaldarli a circa 500°, con grandi precauzioni, per evitare la 
fusione, la quale, come è noto, avviene a 650° C. Il raffred- 


mento deve compiersi lentamente, sotto uno strato di car- . 
bone o di ceneri calde, ed in ogni caso l’operatore deve trovar - 


modo di rendere libera la dilatazione e la contrazione, ricor- 
rendo, ove occorra, anche a delle incisioni con una sega, alle 
quali si ripara in appresso con successive piccole saldature. 


Mentre la giunzione di lamine di grosso spessore riesce - 
possibile anche senza l’impiego di fondenti, perchè l’ossida- 


zione dell’alluminio si limita alla parte superficiale, per la 


saldatura di oggetti di debole spessore si rende per contro 


indispensabile. 

Il flusso deve soddisfare alle seguenti condizioni: fon- 
dere ad una temperatura inferiore a quella dell’alluminio ed 
avere una fluidità sufficiente per riempire le cavità, senza 
però sfuggire dal punto di saldatura. Deve, inoltre, sciogliere 
l’ossido di alluminio, che si forma alla superficie del metallo. 

La miscela che soddisfa a questo scopo è composta di: 


Cloruro di sodio . . . . . . 80 
Cloruro di potassio . . . . . 45 
Cloruro di litio . . . . . . . 15 
Fluoruro di potassio. . . . . 7 
Bisolfato di sodio . . . . . . 8 


Secondo l’A., l’impiego dei cloruri alcalini troverebbe ra- 
gione perchè questi eserciterebbero azione solvente sull’allu- 
mina e gli acidi cloridrico e fiuoridrico che si rendono liberi 
a caldo per effetto del bisolfato, trasformerebbero 1'Al, O, nel 
rispettivo cloruro e filuoruro, che sono volatili. 

Innanzi di procedere alla saldatura si rende necessario 
di detergere i bordi che si vogliono riunire, mediante raschia - 
tura, se trattasi di oggetti di debole spessore e ricorrendo 
anche all’azione dello scalpello (cianfrinatura), ove è possibile. 
Il metallo da riportare nei punti della saldatura non è altro 
che del filo di alluminio il più puro possibile. Per le ripara- 
zioni dei pezzi formati di leghe d’alluminio, ad esempio, per 
i carter degli automobili, il miglior metallo è costituito da 
listerelle, deterse accuratamente, della stessa lega. 

Nel commercio esistono invero delle leghe speciali che 
sarebbero destinate alla saldatura, ma in generale presentano 
debole resistenza e sono alterabili all’aria umida. A questa 
categoria di prodotti appartiene la lega composta di: 


Rame . i a rt 10,— 
Piombo . . . . .. . . . 0,5 
Zinco . 89, — 


Ferro, antimonio, cadmio . . 0,5 


La composizione media dei carter presenta, per contro, 


la seguente: 


Alluminio . 85 a 90 0/5 
Zinco 15 , 10, 
Rame s Oog Li 


Una lega che ha forniti buoni risultati e che è dovuta 
alla ditta Adam e C. si compone di: 


Alluminio . 90,50 %/, 
Rame . .... 2,75 » 
Zinco . ... 4,20 , 
Ferro . .. 2,20 p 
Silicio 0,30 ,, 


Se si deve giudicare dai lavori eseguiti nelle officine di 
J. Gaune e Buvelot e dei quali l’autore ha pubblicato i di- 
segni che mostrano i pezzi difettosi che furono saldati, le 
riparazioni delle leghe di alluminio si compiono con una rara 
perfezione. g. 


Siderurgia. 
SULL’ IMPIEGO DEL TITANIO NELLE ACCIAIERIE. ! 


Secondo le ricerche di M. Lake, il titanio ha forniti ri- 
sultati assai interessanti nella produzione degli acciai spe- 
ciali. Il minerale dal quale si ritrae codesto elemento, Fe Ti O,, 


| cioé l’ilmenite, sottoposta alla riduzione in un forno elettrico, 


fornisce del ferro titanio che contiene 75 °/, di ferro, 69/, di 
carbonio e 5 °/, di impurità diverse, con 12 a 15 °/, di titanio 
metallico. Questo elemento che appartiene alla famiglia del 
silicio, ha una grande affinità per l’azoto e tale fatto lo 
rende prezioso per l’eliminazione di questo elemento dal- 
l’acciajo, poichè esercita una influenza nociva pressoché 
eguale a quella del fosforo, nei riguardi delle proprietà mec- 
caniche. Siccome è anche avidissimo di ossigeno, impedisce 
non solo la formazione degli azoturi, ma anche degli ossidi 
e perciò la sua azione depuratrice è assai importante. L’a- 
zoturo di titanio è un corpo stabile che al microscopio si 
presenta sotto forma di piccoli cristalli rossi, che passano 
facilmente nelle scorie. 

Laddove la quantità di titanio aggiunta all’acciaio su- 
pera quella strettamente necessaria per eliminare l’azoto, la 
frazione che rimane non nuoce alla qualità del metallo, tanto 
che per dimostrare l’impiego fattone se ne lascia ad arte 
una certa quantità. 

Per dare un’idea dell’effetto che il titanio esercita sul- 
l'azoto, basterà riferire il caso di un acciaio Bessemer per 
ruotaje, che conteneva 0,013 a 0,15 °% di azoto e che per l’ag- 
giunta di 0,5 %/, di ferrotitanio mostrò in seguito di conte- 
nere 0,004-0,005 °/, di azoto. 

In virtù della sua azione riducente, il titanio agisce sui 
gas contenuti nell’acciaio ed evita per conseguenza le soffia- 
ture, aumentando la fluidità del bagno metallico. Il miglio- 
ramento che induce nelle qualità fisiche si rivela anche nella 
maggiore densità che il metallo acquista, tanto che il suo 
effetto si può paragonare a quello che induce il vanadio. Così 
una sbarra di acciaio al titanio la cui sezione era di 62,5 mm”, 
lunga m. 1,20, potè subire 7 torsioni su sè stessa senza mo- 
strare alcun segno di rottura. I migliori risultati si ottengono 
col ferrotitanio al 10-15 °/, il quale entra immediatamente in 
soluzione nel bagno metallico, mentre con un titolo più ricco 
e per l’elevato punto di fusione del titanio, non si otter- 
rebbero risultati egualmente soddisfacenti. 

Ordinariamente la quantità di ferrotitanio che si im- 
piega è di 1°/, ma in alcuni casi per evitare le soffiature e 
gli ammassi cristallini, che talvolta si riscontrano nell’acciaio 
Bessemer, basta */z °% L'aumento di spesa che si incontra si 
ragguaglia intorno a 10 lire per tonn., ma le ruotaie ottenute 
coll’acciaio al titanio presentano una durezza che raggiunge 
3 a 6 volte quella dello stesso metallo che non ricevette al- 
cuna aggiunta. 

Tanto nel caso che l’acciaio sia ottenuto nel convertitore, 
come nel forno Martin, é ognora preferibile di fare l'aggiunta 
del ferro titanio nella pentola per la colata e dopo di avervi 
introdotto il ferromanganess. Non è consigliabile di riscal- 
dare il ferrotitanio, ma devesi aggiungere a mano a mano 
che la pentola si riempie, avendo l’avvertenza di introdurre 
l’ultima porzione quando il volume ha raggiunto i */, delle 
capacità, per approfittare del rimescolamento che il metallo 
subisce e per distribuire meglio il ferrotitanio, il quale essendo 
più leggero dell’acciaio tenderebbe a rimanere alla superficie. 

Siccome l’affinamento prodotto con questo trattamento 
mira a indurre maggior durezza all’acciaio, si comprende che 
non converrà impiegare contemporaneamente l’alluminio, il 
quale serve a raddolcirlo. 

Nella fabbricazione dell’acciaio al crogiuolo è preferibile 
di introdurre contemporaneamente il ferrotitanio, cioè prima 
dell’inizio della fusione, ponendolo al fondo, ma si possono 
ottenere tuttavia buoni risultati anche aggiungendolo dopo 
il ferromanganese. In ogni caso dovrà serbarsi per l’ultima 
aggiunta e lasciar riposare il bagno metallico per 5 a 15 mi- 
nuti prima di procedere alla colata, perchè avvenga la rea- 
zione voluta. Questa si compie con sviluppo di calore e per- 


1 American Machinist. — Revue Industrielle, 1910, pag. 383. 
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ciò non vi è a temere che l’acciaio si raffreddi. L’aumento 
di temperatura può raggiungere 50° C. 

Singolare è l’osservazione che la capacità calorifica del- 
l’acciaio appare egualmente aumentata per effetto del trat- 
tamento col titanio. Si è constatato, infatti, che le matrici 
nelle quali furono colate le sbarre di acciaio di titanio non 
mostravano colorazione rossa anche se osservate nell’oscu- 
rità, a differenza di quelle dell’acciaio ordinario che appari- 
vano rosseggianti. 

L’acciaio al titanio si riscalda meno rapidamente del- 
l’ordinario per eifetto dello strofinamento e per questo fatto 
diventa preferibile per la maggior parte delle applicazioni. 
Si lavora perciò facilmente colle macchine utensili, potendo 
imprimere a queste una grande velocità. 

L'aggiunta del titanio rende pressochè inutile quella del 
ferrosilicio, che ha per iscopo di ritardare il raffreddamento 
del bagno ed in ogni caso permette di diminuirne la quantità. 
Laddove si riscontrano dei difetti sulla superficie dell’acciaio 
dopo il raifreddamento, basta aumentare leggermente la quan- 
tità di ferromanganese e di ridurre quella del ferrosilicio. 
L'acciaio al titanio si riconosce per la sua colorazione az- 
zurrastra, per il fatto che é poco fragile e che si lascia fog- 
giare senza difficolta. 

Il titanio fornisce egualmente buoni risultati nella me- 
tallurgia del rame e nella preparazione del bronzo, pel quale 
si impiega sotto forina di una lega titano-cuprica. 

Le proporzioni che si rendono necessarie sono pressoché 
le stesse indicate per l'acciaio. Nel caso del rame si consiglia 
però di impiegarne 1 t/a a 2%.  ' g. 


ESPOSIZIONE INTERNAZIONALE DI BRUXELLES. 


LE MACCHINE PER FILATURA 
DELLA CASA DOBSON & BARLOW LIMITED DI BOLTON. 
(Vedi lavola a pag. 648-619). 
(Cont. e fine, vedi L'Industria, 1910, pag. 629). 


Il nastro che esce dallo stiratoio riceve la prima torsione 
caratteristica del filato ed é con ciò convertito in lucignolo nel 
banco a fusi sgrossatore rappresentato dalla fig. 9. La nostra 
illustrazione mostra la fronte della macchina colle sue bo- 
bine sulle quali si avvolgono i lucignoli, mentre i vasi con- 
tenenti i nastri si trovano dal lato opposto. Ciascun nastro, 
uscendo dal vaso, passa per 3 coppie di cilindri stiratori; cia- 
scuna coppia gira con velocità un po’ maggiore di quella 
della coppia precedente, onde il nastro si assottiglia e si 
allunga poiché le sue fibre sono ancora libere di scorrere le 
une lungo le altre non essendo ancora attorcigliate fra loro. 
La prima torsione la subiscono mentre vanno dall’ultima 
coppia di cilindri stiratori alle bobine per effetto della rota- 
zione di queste; i fusi portanti le bobine fanno da 400 a 500 
giri al minuto ed in pari tempo sono dotati di movimento 
alternato verticale affinchè il lucignolo si distribuisca uni- 
formemente su tutta la lunghezza della bobina. 

Le bobine coi lucignoli che nel banco sgrossatore hanno 
ricevuto una torsione moderata, sono riportate sulla cantra 
verticale del banco intermedio fig. 10. In questo i lucignoli 
vengono accoppiati a due a due, passano un’altra serie di 
cilindri stiratori 6 vauno ad avvolgersi su bobine più piccole 
delle prime e dotate di maggiore velocità, facendo da 600 a 
150 giri al minuto. Perciò nel banco intermedio il lucignolo 
si assottiglia di più ed acquista una maggiore torsione. Segue 
il banco di fino fig. 11, anch’esso con cilindri stiratori e bo- 
bine che fanno da 900 a 1100 giri, e finalmente, per i filati 
di numero più alto, il banco di sopraffino di costruzione ana- 
loga ai precedenti. 

Passiamo ora ai filatoi, accennando in primo luogo ad un 
filatoio ad anelli per filati del N. 20 di cotone americano. Il 
lucignolo si svolge dalle bobine provenienti dal banco a fusi, 
passa fra i cilindri stiratori e va ad incannarsi sopra bobine o 
sopra tubetti di carta intilati su fusi che girano con grande 
velocità. Il filatoio ad anelli fig. 12 è simile al precedente 
e serve per tilati di trama. 

Invece che su bobine il filo si incanna su tubetti di legno 


ovvero di carta da potersi introdurre facilmente nella navetta 
del telaio. Perché la formazione della bobina riesca regolare 
e compatta, è mantenuta costante la tensione del filo tra i 
cilindri stiratori ed i fusi, mentre invece la velocità dei fusi 
cambia in modo automatico e continuo. In generale i filatoi 
ad anelli si impiegano per la produzione dei numeri bassi e 
medi dal 20 al 50. 

Alla costruzione dei filatoi ad anelli è identica nelle sue 
linee essenziali quella dei ritorcitoi ad anelli che servono ad 
unire insieme due o più fili in un filo unico di grande resi- 
stenza quale occorre allorchè trattasi di filati cucirini o di 
filati per fabbricare reti, tela-vela, licci, ecc. Il ritorcitoio fi- 
gura 13 è costruito per ritorti del N. 42 a due capi; i fili da 
unirsi insieme si svolgon» da bobine o cops, o bobinoni infi- 
lati su una cantra obliqua e passano una sola linea di ci- 
lindri. Per la formazione dei ritorti non è necessario lo sti- 
ramento dei fili e quindi nel ritorcitoio non vi sono più le 
diverse serie di cilndri stiratori esistenti nei filatoi. 

Oltre il filatoio ad anello, hanno ancora grandissima im- 
portanza i self-acting, coi quali si possono produrre filati di 
qualunque numero, dal più basso al più alto, avvolgendoli o 
nel fuso nudo o su tubetti corti. La Casa Dobson & Barlow 
espone il self-acting fig. 14, per filati del N. 20 di cotone 
americano. Esso si compone essenzialmente di una cantra 
portante le bobine su cui è incannato il lucignolo, di un carro 
che può scorrere avanti e indietro portante i fusi su cui si 
incanna il filo, e delle testiere grande e piccola coi diversi 
alberi, ingranaggi, ecc., che danno il movimento al carro ed 
a tutti i diversi organi del self- acting. La lunghezza di una 
corsa semplice del carro è di m. 1,50-1,60; nella corsa di 
uscita il lucignolo si svolge dalle bobine, subisce uno stira- 
mento e gira sopra sé stesso; nella rientrata del carro l'a- 
gugliata di tilo formatasi durante la corsa d’uscita si incanna 
sul fuso. Il pulviscolo che si deposita sull’albero del tamburo 
e sugli organi superiori viene soffiato via automaticamente. 

I filati che devono essere esportati o spediti a distanza 
vengono generalmente spediti in matasse strettamente legate 
fra loro in pacchi. Le bobine od i cops provenienti dal fila- 
toio vengono allora dipanati dalla binatrice fig. 15 che con- 
temporaneamente accoppia i fili in numero da 8 a 6 e li av- 
volge in bobine di forma cilindrica o tronco-conica, le quali 
sono più convenienti per la successiva aspatura. Il rapido 
movimento alternato di questa macchina fa si che le spire di 
uno strato sì incrocino su quelle dello strato precedente, il 
che dà alle bobine la necessaria consistenza ed impedisce che 
i fili si aggroviglino. Questa macchina è adatta per qualunque 
genere di fibre tessili: cotone, lana, seta, lino, ecc., ed il mo- 
vimento alternato si può fare più lento per incannare su 
bobine ordinarie a flange; se si rompe qualche filo, la mac- 
china si arresta istantuneamente. Per filati di catena si ado- 
pera l’incannatoio fig. 16 a fusi verticali. In esso le bobine 
e i cops provenienti dal filatoio sono allineati sulle due 
fronti dell'apparecchio ed i fili che se ne svolgono vanno ad 
incannarsi su spole infilate su fusi verticali. L’operaio toglie 
dall’incannatoio le spole piene, le infila su una cantra di 
forma arcuata e le dipana avvolgendo i fili su un aspo di 
circa m. 16,5 di circonferenza. 

L'impaccatura delle matasse si fa colla pressa (fig. 17) 
azionabile a mano oppure meccanicamente. La pressa ha la 
forma di una gabbia, avente per fondo una robusta tavola 
con due lati opposti costituiti da 5 barre verticali per lato, 
molto vicine fra loro e col coperchio costituito da 5 barre 
orizzontali che da una parte sono stabilmente attaccate a 
snodo ad uno degli anzidetti lati e che si fissano anche al- 
l’altro lato quando si vuole applicare la pressione. Per im- 
paccare si introducono le matasse in questa gabbia, e quindi 
si applica la pressione dal di sotto mediante eccentrici; 
mentre le matasse sono sotto pressione, si legano assieme 
con quattro spaghi che si fanno passare traverso gli inter- 
stizi dei due lati. Un dispositivo automatico chiude ed apre 
il coperchio al momento opportuno. Con questa impaccatrice 
si possono fare pacchi di 2,25 e di 4,50 kg. 

In molti cotonifici si utilizzano i cops di scarto per fab- 
bricare le funicelle che azionano i fusi dei sel/-acting o dei 
filatoi ad anello. Le funicelle possono essere vuote nel mezzo 
oppure piene; quelle vuote nel mezzo durano molto di più. 


A A A 


.A Bruxelles è stata esposta una macchina per formare 
funicelle tubolari, ossia vuote nel mezzo, a 16 capi. Vi sono 
due dentiere di cui una fissa e l’altra che gira con grande 
velocità; l’intrecciamento dei fili è prodotto da pignoni che 
ingranano colle due dentiere. La macchina può essere ali- 
mentata da spole ovvero da bobine e ciascun filo è prov- 
visto del suo guardafili che arresta il movimento appena un 
filo si rompe od una spola è esaurita. La stessa macchina 
serve per fabbricare spago colorato o greggio ed altri arti- 
coli a fili intrecciati. 


Apparecchi di sollevamento 
e di trasporto. 


GLI ELEVATORI INDUSTRIALI 
CONSIDERATI NEI RIGUARDI DELLA SICUREZZA 
DEL LORO ESERCIZIO. 


(Cont., v. L'Industria, 1910, pag. 395, 406. 425, 454, 469, 488, 507, 519, 551, 565, 
pag. PBSA, 596 e 634). . 


Sempre per le sedie da montasacchi, un'altra buona di- 
sposizione di apparecchio di sicurezza è quella indicata dalle 
fig. 84 e 85 e che è dovuta alla Nordháuser Maschinenfabrik 
und Eisengiesserei Schmidt, Kranz e Co. di Nordhausen. 


Fig. 84. 


Allo stesso punto ove è attaccata la cinghia di trazione 
della sedia mobile è pure fissata l’estremità di una fune 
di acciaio avente una resistenza eguale ad almeno 10 volte 
il carico che si può aver occasione di sollevare. 

Questa fune f passa su carrucole C poste sopra linca- 
stellatura superiore dell'elevatore, ed il suo capo libero ridi- 
scende ad attaccarsi ad un contrappeso capace di tener la 
fune sempre in tensione. 

Il contrappeso si muove in una canna di legno verticale P 
disposta lateralmente al vano percorso dalla sedia mobile. 
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La fune d'acciaio f, normalmente, non compie alcuna 
funzione e quindi, quando sia mantenuta ben ingrassata, non 
va soggetta ad alcun logoramento anche se si trova in locali 
umidi. 

Il tratto di fune d’acciaio che va ad attaccarsi alla sedia 
passa entro una morsa M M' a funzionamento automatico fis- 
sata sopra l’incastellatura superiore che porta la puleggia di 
rinvio della cinghia portante S. Questa morsa automatica è 
costituita di una parte fissa M e di una parte girevole M! 
conformata ad eccentrico. 

In condizioni normali la fune passa liberamente fra la 
parte fissa e la parte girevole della morsa. Quest’ultima è 
montata su di un asse A, sul quale è pure calettata una leva L 
alla cui estremità ô fissato il pernio di un rullo R che ap- 
poggia sulla cinghia S di sospensione della sedia. 

Finchè questa cinghia è in buono stato, la leva L non 
può ruotare, obbedendo al peso del rullo R, ma appena la 
cinghia si rompa, la leva L, tendendo ad assumere la posi- 
zione verticale, fa ruotare il perno A e la leva ad eccentrico M, 
e conseguentemente provoca la chiusura della morsa MM, 
che, stringendo fortemente la fune d'acciaio f, arresta subito 
la caduta della sedia. 

Nel caso di elevatori più importanti, destinati, sia a tra- 
sporto misto, merci e persone, sia per solo trasporto di per- 
sone, l'apparecchio paracadute diventa necessariamente più 
complesso. 
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Fig. 85. 


Per elevatori da miniera, da pozzi di gallerie, da trasporto 
di merci pesanti da effettuarsi all’aperto o in ambienti non 
bene difesi dall’umidità e dalla polvere, serve egregiamente 
l'apparecchio tipo Farcot rappresentato in elevazione e pianta 
dalle fig. 86 e 87. La fune di sospensione è attaccata ad una 
asta A guidata da due supporti 8 e C fissi alla parte supe- 
riore dell’ossatura della cabina. l 

La parte superiore di quest’asta è a sezione quadrata 
per assicurare che le due orecchie, ricavate di fucina da essa, 
sì mantengano sempre disposte secondo il piano trasver- 
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A o a -- —. 


A e it 


sale che passa per l'asse delle due guide di legno D della 
cabina. | 

A queste orecchie sono unite a snodo due spingitori E che 
riposano liberamente sui traversi del tetto della cabina a 
mezzo dei perni da essi sporgenti. 

Sul tratto inferiore dell’asta A fra il supporto inferiore C 
ed il dado che la termina, è infilata una robusta molla a 
spirale H. 

Nei robusti traversi superiori L sono infilati i perni sui 
quali sono montati due puntelli M, aventi la loro estremità 
munite di denti bene accuminati e che normalmente ripo- 
sano sugli alberelli N. 

Finché la fune alla quale è appesa la cabina si trova 
in buono stato, l’apparecchio paracadute si mantiene nella 


Fig. 86. 
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posizione indicata dalla fig. 86. Il peso proprio della cabina 
comprime la molla a spirale H, le orecchie dell’asta A ven- 
gono a pigliare appoggio contro il supporto B ed a limitare 
la compressione della molla A per cui la trazione della ca- 
bina, avviene quasi come se il suo attacco fosse rigido, 

Se la fune di sospensione si rompe, la molla reagisce im- 
mediatamente, trascina in basso l’asta A, e conseguentemente 
gli spingitoi E obbligano i puntelli M ad insinuare le loro 
estremità dentate nelle guide di legno D della cabina. 

Ottenuta cosi la prima infissione il peso proprio della 
cabina la completa e la sua discesa si arresta in modo solle- 
cito e sicuro. 

Questo tipo di apparecchio paracadute si trova impiegato 
in molti impianti nostrali eseguiti dalla Casa Larini Nathan 
ed ha dato sempre ottimi risultati. Tale apparecchio non per- 
mette alla cabina di fare una caduta libera superiore ai 
15 centimetri. 


(Continua). Ing. L. PONTIGGIA. 
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Processi chimici 
ed apparecchi relativi. 


SULLA ESTRAZIONE DEL SOLFO LIBERO 
DAI MINERALI 
PER A. DE GREGORI ROCASOLANO. ' 


In una memoria presentata alla Società chimica e fisica 
di Madrid, l’autore ha esposti i seguenti rilievi sui processi 
fino ad ora conosciuti per estrarre il solfo elementare. 

L’impiego del vapore soprariscaldato a 4-5 atm., secondo 
il processo Thomas, non si applica che ai minerali in pezzi 
relativamente grossi, cioè da 100 a 300 cc., poichè la parte 
minuta trattiene il solfo e ostacola il deflusso della parte 
fusa. Lo stesso accade se la ganga è di natura argillosa. Se 
poi vi sono presenti delle materie catramose, queste inqui- 
nano le prime porzioni del solfo e ne fanno abbassare il 
valore. Dopo numerose prove dirette a scoprire le condizioni 
migliori per raggiungere il massimo rendimento da un mi- 
nerale che conteneva 27,27 °% di solfo, l’autore non riuscì ad 
estrarne che 16,58, cioè il 60,6 °/. 

Analoghe esperienze eseguite’ coll’aria riscaldata a 180° C. 
in luogo del vapore, non condussero ad alcun risultato, per 
la debole capacità calorifica dell’aria e perchè una parte del 
solfo si volatilizzava. Elevandosi alquanto la temperatura si 
presentava l'inconveniente dell’accensione e la possibilità che 
tutta la carica abbruciasse. 

I'estrazione del solfo collo spediente ideato da Dubreuil, 
che si fonda sull'impiego di una soluzione del cloruro di 
calcio, riesce troppo costosa sotto ogni riguardo. 

Finalmente, l’estrazione mediante esaurimento col solfuro 
di carbonio fornisce buoni risultati, quando si applica in pic- 
cole proporzioni, ma ad una estesa applicazione si oppongono 
preoccupazioni di diversa natura. 

G. Rocasolano non esita affermare che in generale coi 
metodi conosciuti il reddito in solfo è relativamente piccolo, 
perchè il completo esaurimento del minerale non avviene che 
ad una temperatura superiore a quella della accensione o del 
punto di ebollizione dello solfo. Inbltre, il prodotto che si 
ottiene esige una ulteriore depurazione, che aumenta il costo. 

Il processo adottato dall'autore permette di ottenere lo 
solfo in una sola operazione e nello stato che il commercio 
richiede. 

Il minerale si carica alla parte superiore di una storta 
inclinata, disposta in un forno e che può essere riscaldata 
esternamente. Il minerale è trattenuto da una griglia che 
trovasi alla parte inferiore. La storta può essere messa in 
comunicazione superiormente con una camera per la conden- 
sazione dei vapori di solfo. Al disotto della griglia che so- 
stiene il minerale, la storta è connessa con un tubo ripiegato 
in basso e che pesca nell’acqua. Riscaldando la storta fino 
alla fusione dello solfo, questo defluisce e cade nel collettore 
e nelle prime porzioni si trovano i composti bituminosi, che 
inducono una colorazione bruna. Il titolo di questo prodotto 
raggiunge 97-98.5 %. Proseguendo nel riscaldamento lo solfo 
che cola riesce più puro (99-99.7 °/,), ma da ultimo, stabilita 
la comunicazione colla camera di condensazione, lo solfo su- 
blima e si ottiene al massimo grado di purezza. Una storta 
suscettibile di ricevere Kg. 640 di minerale si può caricare 
e scaricare in 10 minuti. — Con un minerale che conteneva 
30 °/ di solfo se ne ottennero 25.8 %/, allo stato fuso e 2 %/, di 
fiori di solfo, cioè complessivamente 92.7 °/, dello solfo con- 
tenuto. Come si comprende, si può far variare la proporzione 
dello solfo fuso, rispetto a quello sublimato, tenendo o meno 
aperta la comunicazione colla camera di condensazione. 

L’autore ha riassunto sotto forma di un diagramma il 
grado di esaurimento che il minerale subisce. Partendo da 
un minerale che conteneva 26 °/, di solfo, questo si ridusse 
a circa 2 °/, dopo 6 ore di riscaldamento. 

Non vi può essere dubbio che valendosi delle stesse 
storte che servono per la distillazione del litantrace, il red- 
dito sarà superiore a quello che si consegue attualmente, e 
la spesa del combustibile non potrà essere considerevole, se 
si tien conto dell’alto rendimento termico che offrono i forni 
moderni. ? g. 


1 Anales de la Sociedad espanola de Fisica y Quimica de Madrid,:1910, pa- 
gina 264. 

2 La convenienza economica di impiegare il carbone in luogo del solfo, 
come sorgente calorifica, appare dal fatto che il potere calorifico sta nel 
rapporto di 3:1 e se il litantrace costasse L. 42 alla tonn., il valore del 
solfo equivalente risulterebbe di L. 11 alla tonn. g 


Amido, fecola, glucosio e zuccaro. 


SULLA ESTRAZIONE DELLO ZUCCARO DI LATTE 
DAL SIERO. 


L'importanza che i medici giapponesi assegnano a questa 
varietà di zuccaro, pressochè trascurata da noi, per la ali- 
mentazione dei bambini, ha resa rimuneratrice la preparazione 
rispetto all'antico sistema di utilizzare direttamente il siero 
per l’ingrassamento dei maiali. 

Secondo le notizie fornite da Th. Aufsberg, ' la estrazione 
dello zuccaro si compie nelle migliori condizioni allorché sono 
state in precedenza separate il più completamente possibile 
le materie albuminoidi, che il caglio non ha coagolate nella 
preparazione del formaggio. Si comprende perciò che, se dopo 
la separazione di questo e mediante l’aggiunta di latte inaci- 
dito, all’ebollizione, si opera anche la precipitazione dell’al- 
bumina, nel filtrato rimane il lattosio, che rappresenta 4,8 
a 5,2 9, con pochi sali. 

D'ordinario nelle regioni agricole il siero viene inviato 
a officine centrali per esservi lavorato. Nella stagione calda 
si evita l’alterazione mediante l’aggiunta di 0,1 °/, di for- 
malina. 

Lo zuccaro si estrae scacciando l’acqua entro caldaie, 
nelle quali si mantiene rarefatta l’atmosfera, in modo che la 
temperatura non oltrepassi 60°-70° C. La concentrazione si 
spinge fino a che il prodotto non contiene che 40 °/ di umi- 
dità. Per evitare un eventuale soprariscaldamento dello zuc- 
caro, si ha l'avvertenza di alimentare gli apparecchi in modo 
che le parti riscaldate dal vapore siano ognora ricoperte dal 
liquido che si vuole evaporare. 

Il siero siropposo così ottenuto si abbandona al ratfred- 
damento entro recipienti di ferro della capacità di 700 litri, 
raffreddati esternamente con una corrente di acqua. Dopo 
10 ore, si rimescola alquanto la massa ed a capo di 24 ore 
il prodotto si trova trasformato in una densa poltiglia di 
piccoli cristalli imbevuti di un siroppo giallo. Questo viene 
eliminato mediante l’azione della forza centrifuga nei soliti 
idroestrattori girevoli. In tal modo si ottengono 3,85 °/ di lat- 
tosio greggio. Il siroppo rimasto sì concentra ulteriormente 
e si abbandona al raffreddamento per ricuperare 0,3 a 0,7 9, 
di zuccaro, per modo che il ricavo complessivo ammonta 
a 4,8 e 4,5 9/,. L'ultima acqua madre si utilizza per la prepa- 
razione dell’acido lattico, oppure per l’alimentazione degli 
animali. 

Recentemente trova impiego anche per ottenere un 
estratto che imita quello di carne, e che crediamo si ottenga 
seminandovi appositi fermenti. 

La raffinazione dello zuccaro greggio si ottiene scioglien- 
dolo nell'acqua a 50° C. entro caldaie riscaldate a doppio 
fondo, fino ad avere un siroppo a 13°-15° Be, che si aciditica 
con 0,2 %, di acido acetico e si decolora mediante carbone 
animale in polvere. In appresso si riscalda a 90° C., vi si 
aggiunge una piccola quantità di solfato di magnesio e da 
ultimo si porta all’ebollizione. Con tale trattamento il sci- 
roppo si chiarifica ed abbandona grossi fiocchi, che si sepa- 
rano mediante filtrazione. 

Il filtrato si concentra ancora negli apparecchi a vuoto, 
fino a che ha raggiunta la densità di 85° Bé, osservata a 
caldo. 

A questo punto si passa nei cristallizzatoi per otte- 
nere il cosidetto primo prodotto e con eguale procedimento, 
dalle acque madri, il secondo ed il terzo. Questi alla lor volta 
sono nuovamente disciolti e ricristallizzati, fino a che dagli 
idroestrattori si ottiene un prodotto perfettamente bianco, 
che sì fa tosto essiccare entro cilindro girevole, che riceve 
una corrente d’aria calda da un ventilatore. Da ultimo lo 
zuccaro essiccato sì macina e si staccia. 

Secondo Fleischmann, il reddito in zuccaro puro realiz- 
zabile con una lavorazione accurata si limita a 2,5 °/ del 
peso del siero posto in lavorazione. 

La perdita ragguardevole di lattosio che si riscontra col 
sopradescritto processo, trova spiegazione nella facile altera- 
zione a cui soggiace ed è a desiderarsi che alla chimica di 
questa varietà di zuccaro gli studiosi rivolgano l’attenzione, 
per rendere più perfetti ed economici i metodi per estrarlo. ? 


g. 


1 Chemiker-Zeilung, 1910, psg. 5. 

? Secondo esperienze inedite del dott. Bergonzi, la precipitazione del 
luttosio allo stato di combinazione colla calce, sarobbe fattibile e per 
conseguenza si potrebbe applicare al siero lo stesso procedimento cho 
serve per la estrazione del saccarosio dalle melasse. g. 
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Notizie. 


Circa un nuovo coltro dinamometrico. — A proposito 
di tale istramento dal prof. F. Giordano presentato alla Reale 
Accademia dei Lincei e del quale pubblicammo la descrizione 
nei numeri 33 e 34 dell Industria, riceviamo una lettera del- 
Ping. E. V. Campazzi che domanda all’autore una rettifica 
della frase di pag. 537: “ con l’applicare il coltro ad un si- 
stema oscillante trattenuto da apposito dinamometro, secondo 
il principio dell'ing. Paolo Ceresa-Costa, attuato anni sono 
dall’ Utūcio Tecnico della Federazione Italiana dei Consorzi 
Agrari ,. L'ing. Campazzi dichiara che l’apparecchio citato 
“ venne ideato da lui, studiato e costrutto sotto i suoi prin- 
cipî e la sua sorveglianza, coadiuvato dal sig. Severino Fon- 
tanella ,,. 

Il prof. Giordano, a cui abbiamo girato la richiesta, af- 
ferma di riconoscere il marito dell'ing. Campazzi quanto al- 
l'attuazione pratica del principio suddetto — ma che quel 
principio, come concetto da mettersi a base di un istrumento 
per lo scopo speciale, era stato posto dall'ing. Paolo Ceresa- 
Costa quando tracciò il programma degli studi e delle ricerche 
al cui svolgimento il signor ing. Campazzi venne chiamato 
nel 1905-06 dalla Federazione Italiana dei Consorzi Agrari. 
Di quanto sopra il prof. Giordano dichiara che trasse la con- 
vinzione discutendo a lungo il concetto con l’ing. Ceresa-Costa, 
e solo con lui, prima del 24 settembre 1906 ; che inoltre egli 
ha ora al riguardo espressamente interrogato l’ing. Ceresa- 
Costa, ottenendo nuova conferma, 

Hanno adunque avuto parte tanto l’ing. Ceresa-Costa che 
ha formulato il principio, quanto l’ing. Campazzi che lo ha 
attuato concretandolo materialmente nell’apparecchio a cui 
egli si riferisce. Nello scritto del prof. Giordano, dove solo 
si accenna al principio, nulla vi è quindi da rettificare. 


Privative Industriali 


= Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella prima quindicina di settembre 1909. 


(Il primo numero indica il giorno del rilascio dell’altestato ; il secondo, frazio- 
nario, il numero del Registro attestati (volume e foglio); il terzo il numero 
del Registro Generale. Il gruppo dei tre numeri, dopo il titolo dell'inven- 
zione 0 scoperta, la data del deposito della domanda; l'ultimo numero la 
durata in anni della privativa). 


Illumfnazione. 


2, 291/134, 100616. Carbone-Licht Gesellschaft mit beschränkter Haftung, 
a Berlino “ Systéme de serrage pour le charbons des lampes á arc ,. (Pro- 
lungamento della privativa 8687), 15-2-1909, 1. 

7, 291/188, 100781. Fortuny Mariano, a Parigi “ Lampe à arc ,. (Prolun- 
gamento della privativa $0449). 6-2-1909, 6. 

13, 291222, 100823. Haas Emil, a Magonza s'R. ((termania) “ Compteur 
à gaz ,. (Prolungamento della privativa 60574). 12-2-1909, 9. 

7, 291/187, 100780. Weinmann Gustav, a Zurich (Svizzera) “ Appareil 
pour l'allumage à distance du gaz par pression ,. (Prolungamento della 
privativa 71502). 27-2-1909, 1. 


Riscaldamento, ventflazione e apparecchi di raffreddamento. 


3, 291.150, 058599. Cassirer Dr. & C., a Charlottenburg (Germania) * Chau- 
diére á sécher les cábles , 15-10-1008, 15, l 

10, 201 208, 97344. Del Sindaco Erberto e Muletti Carlo, a Perugia “ Ge- 
neratore d’aria carburata ,. (Completivo della privativa 90187). 3-8-1905. 

3, 291/147, 98575. Mabbott Harry Ernest Dorning, a Manchester (Gran 
Bretagna) “ Four de cuisine à compartiments . 10-10-1908, 6. 

4, 291152, 100674. Meidinger Georg, » Basilea (Svizzera) “ Perfection- 
nements aux ventilateurs centrifuges ,. (Prolungamento della privat. 069312). 
4-2-1909, 9, 


PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


IMPORTANTE 


Si cederebbero ad eque condizioni i diritti parziali o to- 
tali derivanti dai seguenti attestati di Privativa industriale 
ottenuti in Italia dalla Electric Railway Improvement C.°, 
a Cleveland (Stati Uniti d'America), e cioè: 

28 ottobre 1908, Vol. 274, N. 204, per: “ Perfectionne- 
ments apportés aux appareils pour l’eclissage des rails ,; 

28 ottobre 1908, Vol. 274, N. 205, per: 4 Per/ectionnements 
apportés aux électrodes pour le soudage ou brasage élec- 
trique »; 

28 dicembre 1908, Vol. 279, N. 17, per: “ Procédé per- 
fectionné d*eclissage «des rails .. 


Per schiarimenti e trattative rivolgersi allo Studio Tecnico 
ed Ufficio Internazionale per brevetti d'invenzione e marchi 
di fabbrica per l’Italia e per Estero degli Ingegneri GUZZI- 
RAVIZZA € C. in Mirano, Via San Paolo N. 14. 
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TRATTENMENTO DEL CIOTTOLI NEI BACINI DI RITEGNO 


Brevetto N. 106, 825 


Si cercano persone che abbiano interesse 
ad applicare il sistema o ad acquistarne la 
privativa. 


Dirigersi a JANESCH & SCHNELL a Vienna. 
4 (Mos. Wu. 5883) 


DA VENDERE 
A STABILIMENTO MECCANICO ITALIANO 


i diritti per una costruzione di motore ad olio pesante 
con accensione mediante corpo incandescente. 

- Tale motore, che per il suo buon mercato non teme con- 
correnza, porge funzionamento sicuro ed economico. 

Si forniscono i disegni di progetto e d’officina ridotti 
per tipi normali e per una razionale fabbricazione in serie, 
o cedendo totalmente il brevetto, oppure accordandone licenza 
di fabbricazione. 

- Non occorrono macchine speciali; costruzione molto sem- 
plice; guadagni elevati. 


GUSTAV VOIGTMANN 


Consult. Ingenieur für rationellen Maschinenbau. 


Berlin S. W. 61 


Gilschinerstrasse, 110. 


Brevetto italiano per focolare da caldale. 


Questo sistema, il quale ha in Inghilterra degli utili lar- 
ghissimi ed assicura una rilevatissima economia nel consumo 
di combustibile, permette di bruciare completamente il car- 
bone, mantenendo il massimo rendimento nella produzione 
del vapore. I danni del fumo sono assolutamente esclusi. 

Il proprietario del brevetto italiano desidera trattare per 
la vendita dei suoi diritti. 


Rivolgersi per trattative a J.& N. P. Hill, Orduance 
Works, SHEFFIELD (Inghilterra). 


Il signor Levi Julian WING, a New York, concessionario 
della privativa industriale italiana, Vol. 308, N. 99, del 2 
aprile 1910, per un trovato avente per titolo: “ Ventilateur 
combiné avec un moteur à turbine „, desidera entrare in 
trattative con qualche industriale italiano per la totale ces- 
sione o la concessione di licenze di esercizio della privativa 
stessa. 

Rivolgersi per schiarimenti all’Ufficio Internazionaie per Bre- 
vetti d'Invenzlone e Marchi di fabbrica della Ditta SECONDO TORTA 
& C., via Carlo Alberto N. 35, Torino. 


PRIVATIVE INDUSTRIALI ITALIANE DA VENDERE 


J. 


BELDIMAN Alexander a Berlino, N. 86077: “ Appareil 
hydraulique avec foret à percussion pour sondages y. 

ASTFALCK Wiland a Tegel presso Berlino, N. 91229: 
“ Procédé et dispositif pour remplir et vider scus pres- 
sion le ou les cylindres de pression de presses hydrau- 
lique „ (att. compl. del N. 85410). 

I titolari di queste due privative industriali desiderano 
entrare in relazione con Industriali per la cessione della loro 
Privativa e per accordare licenze di applicazione. 

Per informazioni e trattative, rivolgersi all'Ufficio Interna- 
zionale per Brevetti d'invenzione C. A. ROSSI € Co. - Roma, Via di 
Capo le Case N. 18. 


La Vereinigte Glühlampen und Electricitàts Ac- 
tien Gesellschaft, a Ujpest (Ungheria), concessionaria 
della privativa industriale italiana rilasciata in data 28 apri- 
le 1909, Vol. 284, N. 179, per un trovato avente per titolo: 
“ Lampada elettrica ad incandescenza con filamento sor- 
retto in modo elastico y, desidera entrare in trattative con 
qualche industriale italiano per la totale cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio della privativa stessa. 

Rivolgersi per schiarimenti all Ufficio Internazionale per Bre- 
vetti d’Invenzione e Marchi di fabbrica della Ditta SECONDO TORTA 
& C. - Via Carlo Alberto N. 35, Torino. 
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Cessioni di 2 Privative industriali o Patenti d'invenzione 


La UNDERFEED STOKER COMPANY LIMITED, a 
Londra (Inghilterra), cencessionaria in Italia di due Atte- 
stati di Privativa industriale rilasciatile dal Ministero di 
Agricoltura, Industria e Commercio del Regno, l'uno il 
15 marzo 1904, Vol. 184, N. 111 (Gen. 70941), per un’inven- 
zione avente per titolo: “ Dispositions perfectionnées pour 
actionner les pistons des cylindres et autres fluides sous 
pression »; l’altro il 19 aprile 1904, Vol. 186, N. 18 (Gene- 
rale 71217), per un’invenzione avente per titolo: 4 Perfec- 
tionnements aux foyers à chargement mécanique „, offre 
in vendita tali sue invenzioni privilegiate o la concessione di 
licenze di esercizio in Italia delle stesse.. 

Rivolgersi per schiarimenti e trattative all'Ufficio Interna- 
zionale per la tutela della proprietà industriale ing. GAETANO 
CAPUCCIO, Piazza Solferino N. 8, TORINO. 8 


Il signor Walter Knowles TROTMAN, a Londra, conces- 
sionario della privativa industriale italiana, Vol. 276, N. 87, 
del 2: novembre 1208, per uu trovato avente per titolo: 
“ Perfectionnement aux appareils à filigraner le papier ,,, 
desidera entrare in trattative con qualche industriale italiano 
per la totale cessione o la concessione di licenze di esercizio 
della privativa stessa. 


Rivolgersi per schiarimenti all'Ufficio Internazionale per 
brevetti d'Invenzione e Marchi di fabbrica della Ditta SECONDO 
TORTA € C. - Via Carlo Alberto N. 35, Torino. 


CESSIONE DELLA PRIVATIVA INDUSTRIALE 


I signori P. FOLLET e G. DITZLER, a Verviers (Belgio), 
titolari della privativa industriale italiana N. 91865 per: 
“ Procédé de fabrication de fils de soie artificielle et au- 
tres fils artificiels analogues „, desiderano entrare in re- 
lazione con industriali per la cessione della loro Privativa o 
per accordare licenze di applicazione. 

Per informazioni e trattative rivolgersi all'Ufficio Interna- 


zionale per Brevetti d'Invenzione, C. A. ROSSI & Co., in Roma, 
Via di Capo le Case N. 18. 


La Vickers Sons 4 Maxim Limited, a Sheffiela (In- 
ghilterra), concessionaria della privativa industriale italiana, 
Vol. 152, N. 91, rilasciata il 24 maggio 1902, per un trovato 
avente per titolo: “ Perfezionamenti nei meccanismi di 
culatta per cannoni a retrocarica y, desidera entrare in 
trattative con qualche industriale italiano per la totale ces- 
sione o la concessione di licenze di esercizio della privativa 
Stessa. 


Rivolgersi per schiarimenti all’Ufficio Internazionale per Bre- 


vetti d’invenzione e Marchi di fabbrica della Ditta SECONDO TORTA 
& C. - Via Carlo Alberto N. 35, TORINO. 


= AGLI INDUSTRIALI 


Privativa Industriale: 31 dicembre 1905, Reg. Att., Vol. 215, 
N. 12%, per: “ Perfezionamenti nelle pompe d’aria ad 
azione diretta ,, delsignor William Weir, a Cathcart (Scozia). 
L'inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, op- 
pure a concederelicenze di applicazione a condizioni favorevoli. 


Per schiarimenti e trattative rivolgersi a RUDOLF 
MOSSE - Berlin S. W.-sub I. N. 14579. (Bwg. 2171) 


R. Scuola Industriale 


PER LE INDUSTRIE TESSILI E TINTORIA 


PRATO (Toscana) 


N 


æ CORSI BIENNALI œ Per 


schiarimenti e Programmi ri- 


volgersi alla Direzione. 


Tipografia degli Operai (Soc. coop.), via Spartaco, 6 (viale P. Romana). 


=/: 


VOLUME XXIV, N. 42. 


MILANO, 16 OTTOBRE 1910. 


L' INDUSTRIA 


RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA & 


Premiata eon Medaglia d'argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


Parte Economica 


L'INDOSTRIA: CHIMICA ALLA ESPOSIZIONE UNIVERSALE DI BRUXELLES. 


Ancorché non prive di interesse e istruttive siano ap- 
parse le mostre che riguardano alcuni prodotti chimici, nes- 
suna invenzione è però stata segnalata che rappresenti un 
notevole progresso tecnico. 

Se si eccettuano la Francia, l'Inghilterra e il Belgio, la 
partecipazione degli altri paesi, nel campo dell’industria chi- 
mica, é stata assai incompleta. 

Come era da attendersi, ai fabbricanti del Belgio si è of- 
ferta l’occasione di mostrare l'enorme sviluppo che seppero 
dare alla lavorazione dei loro prodotti minerari, in ispecie 
alla distillazione del litantrace ed alla produzione del solfato 
ammonico. Il Compiloir Belge du sulfate d’ammoniaque, ha in- 
fatti esposto i modelli dei forni per la produzione del coke, 
cogli apparati per la condensazione dei prodotti volatili e 
numerose tavole per dimostrare l’incremento verificatosi nel 
consumo del solfato ammonico e l’efficacia fertilizzante di 
questo sale. 

Un'altra industria che deve la sua esistenza all’abbon- 
danza del combustibile, di cui il Belgio dispone, è quella che 
riguarda la lavorazione dei minerali di zinco e la utilizza- 
zione dei prodotti gasosi, provenienti dal loro arrostimento, 
per la produzione dell’acido solforico e dei perfosfati. 

Il Belgio si è fatto centro di un numero assai grande di 
fabbriche di cristalli e di vetrerie ed è la sede del sindacato 
mondiale della soda, che è nelle mani della ditta Solvay e C. 
Nel padiglione di questa Società si trovano esposti tutti i 
prodotti che si ottengono dal sale comune, seguendo il pro- 
cesso di fabbricazione della soda coll’ammoniaca e cioè il 
carbonato sodico calcinato, il bicarbonato, la soda cristaliz- 
zata e il cloruro di calcio, poi i prodotti dell’elettrolisi, cioè 
la soda caustica, il cloro liquido, l’ipoclorito di calcio e gli 
ipocloriti alcalini, idrogeno e l’ossigeno compressi entro 
bombe. 

La prima fabbrica Solvay venne fondata a Couillet, 
nel 1863 (presso Charleroi). In essa, attualmente, sono occu- 
pati 430 operai. La stessa Società possiede in Francia due altri 
stabilimenti, uno a Dombasel, nel quale lavorano 1200 operai 
e l’altro a Salin-de-Giraud con 450 operai. In Ispagna ha 
fondato la fabbrica di Torrelavega, annessa alla salina e ad 
una miniera di litantrace, nelle quali sono occupati comples- 
sivamente 600 operai. La Società Solvay & C. è inoltre for- 
temente interessata nella ditta Brunner, Mond & C., di Londra 
e nelle Deutsche Solvay- Werke Act. Gesellschaft. 

Col processo che porta il suo nome funzionano le più 
grandi fabbriche mondiali di soda americane, a Syracusa 
(New-York) ed a Detroit (Michigan), nonché quelle della 
Società per la produzione della soda in Russia e della So- 
cietà austro-ungherese, Lucavac in Bosnia ed in Galizia, e 
dell'Oesterreichische Verein fiir chemische und melallurgische 
Produktion a Maros-Ujvar (Transilvania). La ditta Solvay € C., 
che possiede l'esclusivitá delle privative Castner-Kelluer per 
l'Europa, ha concesso la licenza per produrre la soda elettro- 
litica alle Farben-Fabriken di Hoechst, che fondarono uno 
stabilimento a Gersthofen presso Augusta, nonchè alla So- 
cietà Elettrica ed Elettrochimica del Catfaro a Brescia. 

Nella sua mostra, il Belgio prova di avere bene svilup- 
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pata anche l'industria tessile e espose altresì i prodotti della: o 


importante fabbrica di seta artificiale di Tubize. Essendo 
la importazione delle materie grasse libera da ogni gravame, 
vi si è sviluppata la produzione della stearina e dei saponi, 
per modo che tale industria trovasi in grado di sostenere la 
concorrenza sui mercati tedeschi. 

Fra le nazioni forastiere che presero parte alla esposi- 
zione, spetta il primo posto all'Inghilterra, la quale offre un 
quadro assai completo delle sue produzioni. Degno di encomio 
é il modo col quale è stato compilato il catalogo degli espo- 
sitori dei prodotti chimici, poichè non si limita alla enume- 
razione delle ditte che inviarono i loro prodotti, ma, per 
ciascuna categoria, vi si trova esposto un largo cenno storico 
sul suo sviluppo, tanto che il lettore ha modo di farsi un'idea 
dell’importanza economica e tecnica dei singoli rami di in- 
dustria. 

Nel campo della grande irdustria chimica inglese, il 
posto d'onore spetta a Brunner, Mond & C., ed all’United 
Alcali Co. 

Quest’ultima ditta è sorta, nel 1890, dalla fusione di 44 fab- 
briche preesistenti. Mentre negli stabilimenti di Brunner 
Mond e C. si producono specialmente la soda, il solfato, il clo- 
ruro ed il carbonato ammonico, in quelli dell’ United Alcali Co. 
si fabbricano tutti i prodotti chimici, compresa la soda col 
processo Leblanc. 

Nella serie dei preparati organici esposti meritano di 
essere ricordati l’acido acetico, l’acetone, il solfuro di car- 
bonio, il benzolo, il fenolo ed alcuni cloroderivati. 

A coloro cui interessa la utilizzazione della torba, è riu- 
scito istruttivo il modello esposto dell'impianto che si rende 
necessario per estrarne il solfato di ammoniaca, secondo il pro- 
cesso Woltereck. La ditta International Salt Co. ha esposto per 
la prima volta il nuovo processo di estrazione del sale comune, 
che si basa sulla separazione delle materie minerali che l’ac- 
compagnano mediante fusione. I vantaggi economici, che tale 
metodo otfre, si desumono dal fatto che, mentre col sistema 
antico si rendeva necessaria una tonnellata di litantrace per 
una mezza di sale, col nuovo processo il rapporto sta come 
uno a quindici, tanto che il costo di estrazione del sale da 
tavola si limita a L. 2 alla tonn. 

L’industria del gas, che in Inghilterra si e stabilita da 
oltre un secolo, si è affermata con una ricca esposizione degli 
svariati prodotti secondari, cioè: catrame, sali di ammoniaca, 
cianuri e solfocianuri, ecc. 

Nel campo dell’elettrochimica figurano le officine che raf- 
finano il rame greggio ed il nichelio, nonchè quelle che ot- 
tengono la soda mediante la elettrolisi del sale comune. Il 
cloro che si ottiene è trasformato in cloruro di calce e re- 
centemente la Weston Chemical Co. Inst. ha iniziato, in vasta 
proporzione, la utilizzazione di questo elemento per preparare 
i cloroderivati dell’acetilene e dell’etano, che servono come 
solvente per le materie grasse. 

La British Aluminium Co. espone l'alluminio ottenuto 
elettricamente dall’ossido e la Mond Nicke! Co. il nichelio 
puro ricavato direttamente dai minerali sotto forma di ni- 
chelio carbonile. La scoperta delle miniere di nichelio nel 
Canadà e le applicazioni che questo metallo ha trovato per 
la fabbricazione di alcune qualità di acciaio, hanno dato un 
grande incremento al consumo di questo metallo, tanto che 
la produzione ha raggiunto attualmente 14.000 tonn., mentre 
dieci anni or sono si limitava a 7600. 

L'industria delle materie grasse ha pure un posto impor- 
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tante e, per dare uv idea dello sviluppo che ha avuto, basterà 
riferire la entità dell'importazione delle materie prime: 


1850 1907 
Sevo tonn. 609.000 toun. 105.000 
Olio di palma . . n 224.000 3 60.700 
n di cocco . . E 49 000 x 23.500 
s di ricino . . > 4.000 ` 6.100 
„ di palmista . a — o 14.700 
„ sli mais . . si == > 14.400 
n di oliva . . 5 — SS 12.300 


L'Inghilterra ha inoltre importato nel 1907 tonn. 23.400 
di noci di palma e 750.000 tonn. di semi di cotone per l’estra- 
zione dell'olio e dallo scorso anno ha iniziato la lavorazione 
dei semi di Soja, dei quali il Giappone e la Manciuria ne hanno 
forniti 400.000 tonn. Non meno rilevante è il consumo del- 
l'olio di lino, per la cui produzione importa 4.640.000 ettolitri 
di semi. La entità delle candele che produce per gli usi del- 
l’illuminazione si può dedurre dal fatto che consuma 40.000 ton- 
nellate di parattina, delle quali la metà è fornita dalle raffi- 
nerie della Scozia e l’altra metà è estratta dai residui della 
distillazione del petrolio. 

Ragguardevole è l’incremento che seppe dare all’espor- 
tazione del sapone, che nel 1907 è stata valutata 1.458.000 ster- 
line. Di pari passo si è aumentata anche la produzione della 
glicerina, avendo le otticine inglesi largamente attivato la 
estrazione di questo prodotto dai sottoliscivi delle saponerie. 
Gli olii eterei per gli usi della profumeria, esposti da W. /. 
Bush e Co. e da Staffard Allen e Sons, dimostrano come anche 
nella preparazione sintetica dei profumi l'Inghilterra ha fatti 
notevoli progressi. 

Interessante è la mostra dei distillatori di schisti bitu- 
minosi, dei quali annualmente si lavorano tre milioni di 
tonnellate. Le rattinerie scozzesi di olio di schisto producono 
22 milioni di galloni di olio da ardere e 4 milioni per il fun- 
zionamento dei motori, inoltre 40.000 tonn. per la gasificazione, 
altrettante per la lubrificazione e 25.000 tonn. di parattina, 
nonchè 60.000 tonn. di solfato. ammonico. 

La Borax Consolidated Ldt., che possiede nell’ America 
del Nord e del Sud, nonchè in Asia, molteplici giacimenti di 
minerali boraciferi, ha fatto nel riparto dei disinfettanti ed 
antisettici, una ricca esposizione di acido borico, di borace 
ed altri prodotti di sua fabbricazione. 

La Francia si ò affermata splendidamente per molti pro- 
dotti e in ispecie negli articoli di profumeria, nei quali man- 
tiene il primato. La rinomata ditta De Laire, nota anche per 
le pregevoli ricerche scientifiche che ha pubblicate, si è 
presentata con molti prodotti sintetici. Roure Bertrand Fils, 
di Grasse, con una interessante collezione di olii eterei ot- 
tenuti da piante coltivate nelle colonie francesi e cioè lolio 
di santalo della Nuova California e del Madagascar, Polio di 
eucalipttrus dell'Algeria, Polio di geranio dell’isola Borbone, 
l'olio del legno di rose di Cayenne, ecc. Prodotti analoghi ha 
pure esposti la ditta Justin Dupont. 

Nel ramo dei prodotti chimici propriamente detti, Poulenc 
Frères inviarono una ricca collezione di preparati di iodio, 
bromo e bismuto, di composti arsenicali e alcaloidi. La Com- 
pagnie Française de l'Antimoine, che si propone di sostituire 
alla cerussa ed ai colori di piombo altri composti non venefici, 
si è fatta notare con una appariscente mostra dei suoi pro- 
dotti. Del pari la firma Le Franc e C. coi colori minerali. 
Vuole pure essere ricordata la Compagnie francaise des ap- 
plications de la cellulose per la sua seta artificiale e per le 
imitazioni del pelo ed il Sindacato degli estratti tannici per 
concia, che ha sede a Lione e all’Havre. Molto interesse hanno 
destato i preparati di radio di Armet de Lisle, F. Jaboin e 
della Société Centrale des produits chimiques. 

Nel campo dell’elettrometallurgia deve essere segnalata 
la Société eleclrometallurgique francaise, con un capitale di 
15 milioni di lire e che ha parecchie otficine nelle Alpi per 
la produzione dell'alluminio e di alcune leghe del ferro, come 
il ferrocromo, ferrosilicio, ferrotunsteno e ferronichelio. 

La Germania non ha creduto di prendere parte notevole 
a questa Esposizione, se si eccettua per l’industria degli esplo- 
sivi, quella delle profumerie e dei saponi di lusso e degli 
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oggetti di gomma elastica. Fra le novità esposte dalla Dy- 
namit- Actien Gesellschaft Nobel, dalla Sprengstoff- Actien- 
Gesellschaft Carbonit e da A. W. Allendorf Sprengstoff und 
Patronenfabrik, figurano le polveri a base di clorato e quelle 
di sicurezza col nitrato ammonico. L’ultima ditta ha posto 
in commercio recentemente la dorfile e l’aldorfile, che risul- 
tano composte di nitrato ammonico e triuitritoluol. 

Le Erhardische Rheinische Melallware-und Maschinen- 
Fabriken Ditsseldorf-Itath und Sommerda esposero munizioni 
da guerra e bombe d'acciaio per i gas compressi. 

I fabbricanti tedeschi di profumeria e di saponi non hanno 
temuto il confronto coi concorrenti francesi ed hanno voluto 
dar prova dello sviluppo che ha avuto la loro industria. Ri- 
sulta infatti che nel 1893 erano occupati nei loro stabilimenti 
2000 operai, mentre nel 1907 erano giunti a 5000. Anche l’e- 
sportazione è notevolmente accresciuta e da un valore di 
9.400.000 marchi, quale era nel 1903, sali nel 1905 a 18.500.000. 

Particolare attenzione attirò l'industria della gomma ela- 
stica. La Continental-Caoutchouc und Gultapercha-Fabrik e 
la ditta Melzeler e C. esposero i palloni e le stoffe metalliz- 
zate colla polvere di alluminio, preparazione questa che di- 
cesi induca una maggiore durata agli involucri. Riedlinger a 
Ausburg e la fabbrica S. Saul di Aquisgrana presentarono 
palloni per la navigazione aerea e per segnali militari, ecc. 

Nel padiglione della metallurgia si trovano i modelli 
dei forni elettrici per la produzione dell’acciaio, secondo i 
Sistemi Héroult e Réchling-Rosenhauser. (Attualmente in 
Germania funzionano 70 forni elettrici al servizio della side- 
rurgia e la produzione supera 20.000 tonn. di acciaio all’anno). 

La Dessauer Vertikal-Ofengesellschaft ha esposto un 
grande modello del forno a storte verticali per la produzione 
del gas illuminante, che, secondo gli inventori, permette di 
ottenere un maggiore rendimento in gas, di migliorare le 
qualità del coke e del catrame e di esigere un minore nu- 
mero di operai per il funzionamento. Nel periodo di 4 anni 
furono costrutti, o sono iu costruzione, 507 forni, con 5514 
storte per una produzione giornaliera di 2.200.000 mc. di gas. 

Nella sezione metallurgica si è fatta notare la ditta Mayer 
e Schmidt per il nuovo abrasivo Electrorubin (prevalente- 
mente formato da ossido di alluminio fuso) e per la Carbosilil 
(carburo di silicio), ottenuti nei forni elettrici delle ofticine 
di Itheinfelden. 

Vero interesse destano i prodotti della Aktien-(esell- 
schaft fuer Garnfabrikation di Berlino, designati col nome 
di Silvalin che si ottengono dal legno e che sono destinati 
a sostituire il cotone nell’industria tessile. 

L’industria chimica italiana era rappresentata solo par- 
zialmente dal solfo raffinato della Phonix Sulphur Mills Raf- 
fineries e dal Consorzio governativo dei solfi, nonché dalla 
ditta Sclopis e C. di Torino, la quale ha esposto i prodotti 
della sua miniera di pirite di Brosso e gli acidi minerali ed i 
perfosfati che produce nei suoi stabilimenti di Torino, Cogo- 
leto e Spinetta Marengo. Hanno pure partecipato gli Alti 
Forni e Fonderie di Piombino e la Società Metallurgica di 
Livorno, nonché la Società Franco Italiana per la fabbrica- 
zione della cheddite. * 

Accanto ai paesi nei quali l'industria chimica è già svi- 
luppata, si sono presentati all’Esposizione anche quelli che 
non hanno lavorazioni proprie, ma che forniscono le materie 
prime. A questa categoria appartengono, il Canadà, il Bra- 
sile, le Colonie francesi ed il Congo. 

Ancorche il Canada non conti che 7 milioni di abitanti 
con una superficie pressochè eguale a quella dell Europa, tut- 
tavia, secondo le statistiche sulla produzione dei minerali 
del 1907, avrebbe il primo posto per i suoi giacimenti di ni- 
chelio, di cobalto e di amianto, il terzo per i minerali di 
cromo, il quarto per quelli d’argento, il settimo per il rame 
e l’ottavo per Poro. 

Il Governo del Canadà ha fatto una bellissima esposi- 
zione delle ricchezze minerarie del proprio paese ed il Ca- 
nadian Pacific Railway ed il Canada’s Grand Trunk Railway 
System hanno mostrato la straordinaria estensione che sep- 
pero dare alle reti ferroviarie. 


t Questo esplosivo è composto di 60 0% di clorato di potassio, associato 
a dinitrotoluol, nitronattalina e olio di ricino. 
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Il Brasile si trova in condizioni analoghe e, cioè, attende 
che le ricchezze del snolo siano sfruttate. Oltre al caoutchouc, 
esporta molte piante medicinali. L’estrazione dell’oro, dal 
giacimento Minas Geraes, raggiunse in questi ultimi anni i 
4000 kg. e l’esportazione annua dei minerali di manganese 
tonn. 237.000 (1907), quella di monazite tonn. 1745 (1901). 

Nelle Colonie e protettorati francesi si nota principalmente 
il grande incremento che ebbe l’esportazione delle fosforiti della 
Tunisia e dall’Algeria. La Compagnia del Gafsa, che nel 1889 non 
esportava che 63.000 tonn., nel 1909 raggiunse i 965.000; Kalaa 
Djerda, che nel 1906 produsse 80.800 tonn., nel 1909 forni 
tonn. 192.000; Kalaa-Senam, nello stesso periodo, passò da 
71.700 a 123,400, 

L’Algeria, che durante gli anni 1895 e 1899 non espor- 
tava che 98.000 tonn., toccò i 338.400 nel 1909. g. 


Parte Tecnica 


Apparecchi di navigazione. 
L’IDROPLANO FORLANINI. 


I brillanti risultati ottenuti nelle prove dell’idroplano 
Forlanini, fatte il 3 corr. sul Lago Maggiore, c’inducono a 
discorrere di questo apparecchio, il quale segna una nuova vit- 
toria dovuta alla costanza e ingegnosità dell’inventore, asso- 
ciate ad una non comune padronanza della teoria. 

L’idroplano in genere è uno scafo sostenuto non come gli 


recchio e dovrà viceversa ricevere dall’apparecchio stesso, 
coll'intermediario delle aste, la spinta s che sarà una parte 
di quella S prodotta dal motore dell’apparecchio. 

Risulta da ciò che, per ottenere il massimo rendimento 
nel funzionamento della paletta, bisogna curare quelle di- 
sposizioni che possono aumentare al massimo p e dimi- 
nuire al minimo s, cioè, in sostanza, aumentare al massimo 


il rapporto E, notando che nella s bisogna pur comprendere 


anche la resistenza della parte immersa delle aste G. 

È anche noto che, se V è la velocità del movimento, la r 
e quindi la se la p aumentano assai prossimamente con V? e 
siccome il peso totale dell’apparecchio è costante, ne viene 
la conseguenza che l’area totale di sostegno dell’apparecchio 
stesso diminuirà con V?, E poichè la S, spinta totale dell'ap- 
parecchio, cresce da un lato con V? per l’aumentata reazione 
dell’acqua sulle palette e diminuisce dall’altra parimenti 
con V? per la diminuzione della loro area immersa, ne viene 
la conseguenza teorica che la S, non variando le altre circo- 
stanze, è indipendente dalla velocità ed è quindi costante. 

Perchè, però, la spinta S rimanga costante, non solo in 
teoria, ma anche in realtà, è necessario che la parte della 
paletta emersa dall'acqua non incontri più alcuna resistenza 
per parte dell’acqua stessa. 

Occorre, quindi, non solo diminuire s ed aumentare p, ma 
ricorrere anche a disposizioni per le quali quella parte della 
superficie di sostegno, che diventa mano mano inutile col- 
l'aumentare della velocità, sia portata lontano dall'acqua in 
modo da non essere più toccata neanche dagli spruzzi d’acqua 
sollevati dall’apparecchio nel suo movimento. 

Il solo modo pratico per allontanare sufficientemente 


Fig. 1. Schema d’un idroplano Forlanini. (Sezione trasversale). 


ordinari dalla sua leggerezza specifica rispetto all’acqua, ma 
dalla reazione dinamica di questo fluido che si sviluppa du- 
rante il movimento. Il tipo Forlanini, come mostra lo schema 
fig. 1, consiste in un battello, di forma studiata convenien- 
temente, il quale è munito d’una serie di palette sovrapposte 
Puna all'altra sulle stesse aste portanti, tali aste essendo, alla 
loro volta, montate su appositi traversoni girevoli intorno al 
loro asse. Queste palette compiono nell’idroplano l’ufficio che 
nell’aeroplano compiono le ali; appena il battello comincia 
a muoversi sotto l’azione del motore, si sviluppa su di esse 
una reazione dinamica che le solleva dall'acqua una dopo 
l’altra, mano mano che la velocità cresce, facendo emergere 
la nave, la quale, sostenuta così dalle sole palette più basse, 
vola a velocità altrimenti irraggiungibile. 

Studiamo, sulla scorta dei brevetti Forlanini, le innova- 
zioni da lui introdotte negli idroplani. 

Una paletta piana o leggermente curva che si muova in 
direzione orizzontale rettilinea sott'acqua, con una certa in- 
clinazione sulla direzione orizzontale del movimento, incontra 
per parte dell’acqua una reazione 7, applicata nel centro di 
pressione, che si può immaginare scomposta nelle, due forze s 
orizzontale e p verticale. 

Se si immagina che la paletta sia collegata, mediante 
due o più aste o gambe, al corpo di un apparecchio idrovo- 


lante soprastante al livello dell’acqua, la paletta sosterrà una 


porzione p del peso totale che chiameremo P di detto appa- 


dalla superficie dell’acqua quella parte della superficie delle 
lame, che diventa inutile col crescere di V, consiste nel fra- 
zionare la superficie di sostegno totale in un certo numero 
di palette disposte a dillerenti livelli ed il miglior modo di 
realizzare questa condizione consiste nel disporre le palette 
a diversi livelli una sopra l’altra in modo da utilizzare le 
medesime aste G, di attacco all’apparecchio fuori acqua, 
per diverse palette sovrapposte, con che si riduce al mi- 
nimo quella parte di resistenza che é dovuta all'immer- 
sione delle aste G. Tale riduzione di resistenza delle aste G 
è anche maggiore per il fatto che queste aste lavorano per 
compressione e tendono ad intlettersi, in ragione della loro 
lunghezza, come solidi caricati di punta; le palette sovrap- 
poste interrompono la lunghezza delle aste G e permettono 
quindi di diminuire la sezione di queste aste e pertanto la 
loro resistenza al moto nell’acqua. 

Le palette sovrapposte devono essere collocate a suffi- 
ciente distanza fra loro per modo che ciascuna abbia il suo 
pieno effetto sull'acqua; praticamente basta una distanza di 
poco superiore alla lunghezza delle palette nel senso del mo- 
vimento, e, quando tale condizione sia soddisfatta, si ottiene, 
meglio che con qualsiasi altra disposizione, il grande van- 
taggio di far lavorare ogni paletta in acqua non precedente- 
mente disturbata da altre palette. Finalmente le palette so- 


‘ vrapposte, od anche solo a diversi livelli, è bene siano di gran- 


dezze decrescenti dall’alto al basso (fig. 2) in modo che escano 
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prima dall'acqua le palette piú grandi e ció perché, data la 
variazione dell’area inversamente a V?, si può così evitare 
di dover fare un numero eccessivo di palette sovrapposte e 
di avere delle aste G eccessivamente lunghe. 

Ad ottenere l'aumento di p e cioè dell'efficacia specifica 
dell’unità di superficie, come pure ad ottenere la diminuzione 
di s ed in altri termini ad ottenere sostanzialmente il mas- 


simo rapporto 2 » occorre dare alle palette una inclinazione 


conveniente nonchè una forma in pianta, una curvatura ed 
una sezione trasversale e longitudinale opportunamente stu- 
diate. Per palette di pianta rettangolare l’effetto specifico 
cresce col crescere del rapporto fra la larghezza e la lun- 
ghezza, considerate rispetto alla direzione del movimento, 
rapporto che praticamente vuol essere almeno eguale a 5 e 
può convenientemente essere di 100 e più; l’effetto cresce 
ancora assottigliando e curvando le due estremità della pa- 
letta in forma di ala (fig. 3). 

Per quanto riguarda la sezione trasversale (nel senso 
del movimento), le palette devono essere a spigoli taglienti, 
principalmente quello posteriore, devono essere leggermente 
curve colla concavitá verso il basso, con una saetta di circa '/20 
della lunghezza della sezione e colla massima concavitá ad !/, 
circa di detta lunghezza verso l'avanti; il ringrosso in corrispon- 


Fig. 2. 
Vista di fianco d’un’asta 


porta- palette. 


denza allo spigolo anteriore della paletta (fig. 4), ha per effetto 
di aumentare il rendimento È togliendo lo spazio morto ed 


i vortici che altrimenti si formerebbero sotto la paletta in 
quel punto; tale ringrosso ha anche il vantaggio di contri- 
buire alla solidità della paletta contro gli sforzi di flessione 
a cui è soggetta. La pressione dell’acqua sulle palette, in 
buone condizioni di funzionamento ed a grandi velocità, as- 
sume dei valori considerevoli che possono arrivare a 50.000 kg. 
per mq. ed oltre; ciò obbliga a moltiplicare il numero delle 
aste cui sono appoggiate ed a dare alle palette un forte spes- 
sore; ambedue queste circostanze aumentano l’s e diminui- 


scono quindi il rapporto E. 


Bisogna dunque costituire le palette ed anche le loro 
aste cogli acciai più resistenti. 

Per quanto riguarda la sezione longitudinale (normale 
al movimento) si diminuisce lo spessore medio della paletta, 
e quindi si diminuisce s, foggiando la detta sezione in modo 
da fare della paletta un solido di eguale resistenza alla flessione. 

Le palette sono appoggiate a due o più aste, colle estre- 
mità in sbalzo, poichè ciò permette di diminuire il numero 
delle aste o la loro distanza, e quindi lo spessore delle pa- 
lette, e contribuisce quindi in un modo o nell'altro a dimi- 
nuire s. 

Si diminuisce inoltre l's col diminuire l'attrito dell’acqua 
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sulle palette ed aste, per il che questi organi devono essere 
lucidati a specchio e nichelati od altrimenti difesi dalla ruggine. 

A diminuire s concorre la forma e posizione delle aste 
o gambe G; come posizione le aste devono attaccarsi alle 
palette in corrispondenza del centro di pressione dell’acqua 
sulle medesime e devono essere dirette all’incirca perpendi- 
colarmente alle palette. 

Come forma, le aste devono avere preferibilmente una 


Fig. 3. Pianta d’una paletta 
(La retta M N rappresenta la mezzaria). 


sezione lenticolare dissimmetrica, detta sezione essendo lunga 
almeno 5 volte la larghezza e col massimo spessore ad ?/, 
circa verso l’avanti; inoltre è bene che la grossezza delle 
aste vada diminuendo dall’alto al basso. 

È poi importantissimo che l’attacco delle aste colle pa- 
lette non sia causa di un aumento di s, il che avverrebbe 
se un tale attacco fosse eseguito mediante cantonali, chiodi, 
viti, ecc.; Pasta deve semplicemente attraversare le palette 
ed essere saldata alle medesime con semplice saldatura a 
stagno, o forte od autogena; nell’attraversamento essa può 
essere conica od a gradino, per meglio assicurare la trasmis- 
sione dello sforzo dalla paletta all’asta; nel punto dove l’asta 
attraversa la paletta, quest’ultima rimane indebolita contro 
lo sforzo di fiessione e può opportunamente essere rinforzata 
da un ringrosso. 

Per quanto riguarda l’inclinazione, è chiaro che essa ha 


una influenza grandissima sul rapporto P . 


Con palette di buone forme, ben lucide e nichelate, una 
lunga serie di esperienze, eseguite in vasca tipo Froude, ha 
dato i seguenti risultati: 


p = (12 + 425 a — 1250 x°) A V? (1) 


s = (1,20+ 100 a) A Y? (2) 


nelle quali formole: 


A è la superficie della paletta in metri quadrati; 

V la sua velocità orizzontale, sott'acqua, in metri al secondo; 

p ed s sono, in chilogrammi, la reazione verticale ed oriz- 
zontale dell’acqua sulla paletta; 

x è, in parti di raggio, l'inclinazione della paletta e più pre- 
cisamente dalla sua corda, coll’orizzonte. 
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Fig. 4. Sezione trasversale d'una paletta. 


I valori di p ed s, dati da queste formole, si riferiscono 
alla sola paletta e non comprendono la resistenza al moto 
dovuta alle aste G. 


Da queste formole risulta, per divisione, la costanza di £ 


per un dato valore di a; da esse risulta ancora, differen- 


ziando, che il massimo P 


s 
confermato abbastanza beue dalla pratica; per tale valore si ha: 


corrisponde ad « = 0,063 valore 


p= 34 AV 
si 1,64 V? 
p = 21 s circa. 
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Cioè la spinta occorrente alla propulsione di un appa- 
recchio idrovolante si riduce ad '/¿, del suo peso, più le altre 
resistenze secondarie dovute alle aste, all’urto dell’aria sul 
corpo dell'apparecchio, ecc. | 

Variando « in più od in meno del valore che corrisponde 


al massimo È, valore che si potrebbe chiamare a oplimum, 
P 
s 
rapidamente, quanto maggiore è la distanza dalla optimun. 


il rapporto £ diminuisce, dapprincipio leggermente e poi più 


La fig. 5 rappresenta l’idroplano Forlanini presentemente 
in esperimento nelle acque del Lago Maggiore. Esso è il 
quinto della serie di apparecchi idrovolanti costrutti dal- 
l'inventore ed ha scafo lungo 10 metri, tutto in lamiera 
saldata. 


Apparecchi di sollevamento 
e di trasporto. 


GLI ELEVATORI INDUSTRIALI 
CONSIDERATI NEI RIGUARDI DELLA SICUREZZA 
- DEL LORO ESERCIZIO. 


(Cont., v. L'Industria, 1910, pag. 395, 105. 425, 454, 463, 158, 507, 519, 551, 305, 
pag. 984, 5U6, 631 e 653). 


Un altro apparecchio di sicurezza che si puó convenien- 
temente applicare a cabine destinate al trasporto di persone 
si è quello usato dalla Maschinenfabrik Buss e Leiss di 
Mannheim e rappresentato dalle figure S8 e 89 che ricaviamo 
dalle Notizie Ufficiali 1908 del Reichs- Versicherungsamt ger- 
manico. 

In un impianto di elevatori è cosa assai comoda e van- 
taggiosa il poter disporre di un apparecchio paracadute che 
si possa provare, quando si voglia, senza bisogno di tagliare 
la corda di sospensione o di sostituirla con altra che si possa 


Fig. 5. Idroplano Forlanini pronto a partire. 


(Riprodotta da una fotografia gentilmente favoritaci dal fotografo cav. Luca Comerio). 


I traversoni sono in numero di due, l’uno a prora e 
l’altro a poppa della nave, e distano tra loro otto metri. 

Ogni braccio di ciascun traversone porta otto palette 
sovrapposte, distanti le une dalle altre da 10 a 15 centimetri. 

Le palette superiori d’ogni gruppo restano a fior d’acqua 
quando l’apparecchio è fermo; quando per la forza di pro- 
pulsione l'apparecchio si solleva, l'imbarcazione riposa sol- 
tanto sopra le palette più basse, che hanno circa cinque de- 
cimetri quadrati di superficie, e lo scafo viene a trovarsi 
sollevato circa 60 cm. dall'acqua. 

Il motore, che è un Fiat da 100 HP, è situato a poppa 
e trasmette il suo movimento all’elica, la quale è collocata 
a metà dello scafo, con l’asse a trenta cm. più in basso delle 
ultime palette. 

Completano il macchinario un serbatoio di benzina della 
capacità di 100 litri, posto anteriormente per equilibrare il 
peso, e le necessarie tubazioni. 

La benzina contenuta nel serbatoio può bastare per 
3 ore di navigazione. | 

L'idroplano nelle prove del 3 ottobre é arrivato a tras- 
portare, oltre il pilota ed il macchinista, altre 4 persone, 
pesando, così, con tutto l’equipaggio, circa 23 quintali. La 
velocità raggiunta è stata di 70 km. allora. 


tagliare. La disposizione indicata dalle figure 88 e 89 realizza 
questa condizione. 

Le due leve portanti a e le due leve di presa b sono gi- 
revoli intorno ad un pernio c. Le leve portanti sono collegate 
alla fune di trazione ( per mezzo delle due aste d. 

Le leve di presa b sono rese solidali colle leve portanti 
a dai nottolini K e quando questi nottolini sono in presa le 
due leve funzionano come un sol pezzo. 

Le leve di presa b hanno le loro estremità collegate coi 
cunei dentati g a mezzo delle biellette p e questi cunei den- 
tati sono mobili entro guide ¿ pure cuneiformi. 

In condizioni normali di esercizio le leve portanti, a cui 
seno collegate le leve di presa a mezzo dei nottolini K, tro- 
vano appoggio sui perni h e quindi la cabina resta sospesa 
alla fune portante in modo rigido. 

Se avviene la rottura della fune portante, tanto le leve 
portanti quanto le leve di presa girano intorno ai perni c 
sollecitate dalle molle a spirali f e conseguentemente i cunei 
dentati g vengono tirati all'insù e, obbligati a serrarsi for- 
temente contro le guide S della cabina, ne provocano l’arresto 
immediato. 

Quando si voglia fare la prova dell'apparecchio paraca- 
dute si liberano i nottolini K, tirando in basso la maniglia m; 
le leve di presa, rese così indipendenti dalle leve portanti, 
obbediscono alla sollecitazione delle molle a spirale sollevando 
i cunei dentati in modo da stringerli fortemente contro le 
guide della cabina e da arrestarne la discesa. 


662 “ 


In condizioni normali di funzionamento la maniglia viene 
fissata in posizione orizzontale come è indicato nella fig. 88 
o meglio viene levata per impedire che possa essere intem- 
pestivamente manovrata. 

Nella composizione del congegno di aggrappamento del- 
l'apparecchio di sicurezza alle guide fisse della cabina i co- 
struttori di Mannheim, come si vedrà qui appresso, sì sono 
evidentemente ispirati al sistema da lunghi anni usato dalle 


Fig. 88. 


Officine Meccaniche Stigler, ma. quest’ultimo dà. maggiori ga» 


ranzie di sicuro arresto: perchè i cunei dentati hanno presa. | 


su guide di legno e quindi è evitato il pericolo di quegli 
scorrimenti che facilmente si generano fra elementi metallici. 

Le figure da 90 a 98 rappresentano gli apparecchi di. si- 
curezza dei quali le Officine meccaniche Stigler muniscono 
le loro cabine destinate al trasporto di persone o dí merci e 
persone simultaneamente. 


Sono tre apparecchi (brevetto Stigler) che funzionano 
luno. indipendentemente dall’altro. Il primo di questi appa- 
recchi serve per arrestare istantaneamente la.cabina nel caso 
di rottura dell'organo di trazione; il secondo provvede ad 
arrestare la cabina quando nella discesa avesse ad incontrare. 
un ostacolo qualunque; infine, il terzo, ottiene l’arresto quando 
nella. discesa la cabina avesse ad assumere una velocità su- 
periore al limite prestabilito. i 

L'arresto della cabina è sempre ottenuto in conseguenza 
dell’entrata in presa di cunei dentati F (vedi fig. 92 e 98), la 
quale avviene automaticamente appena si verifichi una qua- 
lunque delle condizioni di pericolo ora. indicate. Sono organi 
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di presa protetti da brevetto fino dal 1888 e che per la loro 
dimostrata efficacia hanno indotto la Casa di Mannheim ad 
approfittarne nella composizione dell'apparecchio di sicurezza 
che abbiamo or ora descritto. 

Quando avvenga la rottura della fune di sospensione della 
cabina; il pezzo A, al quale la fune è attaccata, cade verti- 
calmente e rende libere le leve B, B di obbedire all’azione 
dei contrappesi C o delle molle a spirale D e quindi ruotano 


fig 90 
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nel senso di tirare. allinsú i tiranti E, alle estremità inferiori 
dei quali si trovano attaccati i. cunei dentati F. Questi, in 
conseguenza delle guide inclinate entro cui scorrono, si ser- 
rano fortemente contro le guide di legno ed arrestano la 
caduta della cabina. 

Allorquando; nella discesa, la cabina venisse a colpire 
qualcuno che sbadatamente si fosse sporto nel vano. da. essa 
percorso o qualche altro. ostacolo, il suo immediato arresto è 
provocato dal telaio mobile H, collegato a snodo ai cunei 
dentati F dalle agganciature N e sospeso sotto la cabina a 
mezzo del sistema di leve equilibrate L, di modo che, appena 
incontra un ostacolo, cede e rende innocuo il primo urto. 
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Ora, se nella discesa il telaio H viene ad incontrare un 


ostacolo qualunque che lo arresti, la cabina può compiere 


ancora un piccolo tratto di corsa sufficiente per ottenere cho 
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le guide a piano inclinato, unite rigidamente ad essa, possano 
spingere i cunei dentati F ad insinuarsi fortemente nelle 
‘guide di legno e provocare l'immediato arresto della di- 


scesa. 


(Continua). Ing. L. PonTIGGIA. 


Filatura, torcitura, ecc. 


CONDIZIONATURA DELT'ARTA NEI COTONTFICI. 
o (Cont. e fine, v. L'Industria, 1910, pag. 629). 


Da quanto si è detto più sopra, risulta che un buon im-. 
pianto per la condizionatura dell'aria negli ambienti tessili. 


deve provvedere a immettere continuamente negli ambienti 
uns certa quantità di aria tale che il suo volume valga a 


mantenere una buona ventilazione, e che le sue condizioni di 
_umidità e di temperatura valgano a correggere quelle del- 
l’aria ambiente e a mantenerle in quelle migliori condizioni: 
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l’aria da immettere negli ambienti viene condizionata in un 
locale appartato e poi convogliata nelle sale di lavoro me- 
diante apposite tubazioni, appure mediante canali nascosti 
nello spessore dei muri e dei solai quando l’impianto d’umi- 
dificazione venga fatto cantemporaneamente alla costruzione 
dell’opificio. In tal caso si hanno i cosidetti impianti centrali, 
nei quali l’aria, convenientemente inumidita e riscaldata o 
rinfrescata, vien cacciata nei canali di distribuzione mediante 


| un potente ventilatore. L’aria può essere inumidita e rinfre- 


scata facendola passare attraverso ad uno strato di acqua 
polverizzata, può essere riscaldata prima e inumidita dopo 
mettendola a contatto con radiatori e quindi coll’acqua pol- 
verizzata, può essere riscaldata e inumidita contemporanea- 
mente immettendo in essa direttamente dei getti di vapore. 

11 sistema d’umidificazione ideato dall'ing. Sconfietti si 
vale per l’umidificazione dell’aria, dell’acqua surriscaldata a 
circa 120°, la quale, a contatto dell’aria, si vaporizza rapida- 
mente saturandola e dovrebbe abbassare la temperatura. La 
geniale applicazione dell’ing. Sconfietti dà buonissimi risultati 
dal punto di vista dell’umidificazione dell’aria, che viene fa- 


| cilmente regolata col regolare la quantità d’acqua surriscal- 


data mescolata all’aria, ma non si presta altrettanto bene 
quando si tratta di abbassare la temperatura dell’aria, come 
occorre in estate, perchè se è vero che l’acqua surriscaldata 
vaporizzandosi ruba all'aria del calore, pure di questo ne 
resta sempre da mantenere l’aria ad una temperatura non 
confacente. Diminuendo la quantità d’acqua surriscaldata e 
aumentando la velocità, e quindi il volume, dell’aria che le 


| viene in contatto, si può mantenere la temperatura in limiti 


tollerabili, ma in tal caso può succedere di non aver più 
l’aria a quel grado di umidità che si desidera. 

Gli impianti centrali d'umidificazione devono essere stu- 
diati ed eseguiti durante la costruzione dei locali, e non si 
possono applicare, senza grandi difficoltà, alle costruzioni 
esistenti. Occorre un locale a parte per la condizionatura 
dell’aria, e un forte dispendio per la forza motrice che deve 
azionare i potenti ventilatori destinati a distribuire l’aria nei 
diversi locali, attraverso una fitta rete di tubazioni o di con- 
dotti. Per ciò gli impianti centrali tendono ad essere abban- 
donati e sono consigliabili solamente in casi speciali e sotto 
certe condizioni di clima. 

Invece degli impianti centrali, sono preferiti oggidi gli 
impianti fatti con opportuni apparecchi posti e distribuiti 
nelle sale di lavoro e che agiscono direttamente sull’aria degli 
ambienti. 

Molti sono i tipi di tali apparecchi, e fino a pochi anni fa 
gli unici in uso erano gli apparecchi polverizzatori d’acqua, 
coi quali l’umidificazione dell’aria era prodotta e mantenuta 
con lo spruzzare, nell’aria ambiente, dell’acqua finemente pol- 
verizzata sotto forma di una densa nebbia. La polveriszazione 
dell’acqua è ottenuta mediante un getto che urta contro un 
ostacolo di determinata forma, oppure mediante acqua in 
pressione che esce da un ugello di forma speciale. La quan- 
tità d’acqua polverizzata è sempre piccola in confronto di 
quella addotta all’apparecchio, il quale ha poca efficacia 
come umidificatore dell’aria, perchè la sua azione resta loca- 
lizzata a poca distanza da esso, e per inumidire uniforme- 
mente un grande ambiente ci vorrebbe un numero grande di 
apparecchi, che costano discretamente e sono ingombranti. 
La ventilazione è quasi nulla e si riduce al solo moto vor- 


_ticoso prodotto dal getto d’acqua che esce dal polverizzatore, 


per cui bisogna provvedere alla ventilazione dell'ambiente 
con un impianto sussidiario di ventilatori aspiranti. Si ag- 
giunga che i polverizzatori si otturano facilmente quando non 
siano frequentemente puliti; che l’acqua polverizzata può fa- 
cilmente dar luogo a goccioline più pesanti che cadono sal 
macchinario sottostante agli apparecchi, e si vedrà come 
quest'ultimi non siano i più adatti nè i più consigliabili per 
un cotonificio. | 

Un altro apparecchio, comparso pochi anni fa, e cono- ` 
sciuto sotto il nome di Hygrophore, consiste in un ventilatore, 
di diametro variabile a seconda della potenza dell’apparecchio, 
sul quale viene introdotta dell’acqua antecedentemente va- 
porizzata, la quale, mescolandosi all’aria prodotta dal venti- 
latore, la satura di umidità prima che essa venga immessa 


richieste .dalla qualità della fibra che si lavora, In certi casi, : nell'ambiente. Tale metodo però presenta lo stesso difetto 
l | il | 
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già visto parlando del metodo Sconfietti, e cioè l’acqua va- 
porizzata, mescolandosi coll’aria del ventilatore, cede la pro- 
pria umidità, ma condensandosi, cede anche una parte del 
suo calore; e quindi, quando si tratta di inumidire e riscal- 
dare, l’apparecchio funziona benissimo, ma non altrettanto si 
può dire quando la temperatura dell’aria ambiente è già suf- 
ficentemente alta e si avrebbe solo bisogno d’inumidirla. Anche 
con questi apparecchi la distribuzione dell’aria umida non è 
uniforme e conviene renderla tale con una ventilazione sus- 
sidiaria. 

Un apparecchio contemporaneo all’Hygrophore è il tubo 
Jacobine che, come apparecchio di umidificazione, ha segnato 
un grande progresso su tutti quelli venuti prima. Consiste ! 
in un lungo tubo a sezione circolare decrescente, di cui 
l'estremità più grande si apre all’esterno. Il tubo attraversa 
orizzontalmente quasi tutto il locale da inumidire e porta ai 
due lati, un po' al disopra del piano mediano, dei piccoli 
tronchi di tubo di forma conica, posti alla distanza di circa 
un metro uno dall’altro, e che servono per l’uscita e la di- 
stribuzione dell’aria. A qualche metro dalla bocca di presa 
dell’aria esterna, il tubo si rigonfia formando una specie di 
grande noce, nell’interno della quale si trovano distribuiti 
degli ugelli spruzzatori d’acqua, che arriva ad essi dalla con- 
dotta premente di un’apposita pompa. Il getto d’acqua degli 
ugelli è diretto verso l’interno del locale e per effetto di esso 
si produce una depressione nella parte anteriore del tubo e 
quindi una chiamata d’aria dall’esterno; mentre nella rima- 
nente parte del tubo, rivolta verso l’interno, si crea una con- 
dotta forzata di aria per effetto del soffio prodotto dagli 
spruzzatori. L’aria, in tal modo, obbligata a muoversi nel tubo, 
deve passare attraverso all'acqua polverizzata dagli spruzza- 
tori, e nel passaggio si satura di umidità, modifica la sua 
temperatura a seconda di quella dell’acqua che attraversa, e 
si pulisce del pulviscolo che contiene; dopo di che è obbli- 
gata a uscire dalle bocchette coniche laterali distendendosi 
nel locale orizzontalmente; se in un locale noi mettiamo pa- 
recchi di tali tubi, parallelamente, alla stessa altezza, po- 
tremmo ottenere continuamente degli strati di aria umida 
che, scendendo, si mescoleranno all’aria dell'ambiente por- 
tandola a quello stato igrometrico che si desidera e ricac- 
ciandone in basso il pulviscolo fibroso che vi aleggia. 

Il pulviscolo acqueo prodotto dagli spruzzatori e quello 
abbandonato dall’aria, prima di uscire dalle bocchette late- 
rali, si condensa nell’interno del tubo e si raccoglie nella 
parte bassa della noce dove un tubo la riconduce al serba- 
toio della pompa. Una sola pompa può servire per 5 o 6 tubi 
Jacobine; il consumo d’acqua è poco e si riduce, si può dire, 
a quello solo consumato per inumidire !l’aria, poichè l’acqua 
va dal serbatoio alla pompa, da questa agli spruzzatori, e di 
qui ritorna al serbatoio, passando attraverso ad un filtro 
prima di entrarvi. 

La temperatura dell’acqua d’alimentazione della pompa 
dev’essere appropriata a quella che si vuole mantenere nel- 
l’ambiente, e quindi sarà fresca in estate e calda in inverno, 
. e il serbatoio è appunto munito di apposito serpentino di 
vapore che serve pel riscaldamento dell’acqua. In inverno 
poi si può anche, invece di fare la presa d’aria dall’esterno, 
prendere l’aria dall’interno del locale e farla passare attra- 
verso all’apparecchio per inumidirla e pulirla. 

Abbiamo visto come nei tubi Jacobine la ventilazione 
avvenga in causa della depressione prodotta dai getti pol- 
verizzatori, senza che nell’apparecchio vi siano parti mobili, 
e senza un impianto sussidiario di ventilazione nell'ambiente. 
La potenza di ventilazione però dipende unicamente dalla 
pressione della pompa, ossia dalla velocità con cui esce l’acqua 
dagli ugelli spruzzatori, e quindi quanto più si vuole venti- 
lare e tanto maggiormente bisogna spruzzare acqua nei tubi 
e quindi maggiormente inumidire: Volendo inumidire meno 
l’ambiente, si può diminuire la pressione e quindi la quantità 
d’aria satura introdotta nell'ambiente; ma molte volte le con- 
dizioni dell’aria interna ed esterna possono essere tali da 
richiedere una forte ventilazione con poca o niente umidifi- 
cazione, oppure una forte umidificazione con poca ventilazione. 
In tal caso gli apparecchi Jacobine non si prestano bene perchè 


1 L'Industria, 1906, pag. 656. 
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in essi ventilazione e umidificazione non possono essere in- 
dipendenti. 

Un apparecchio costruito ssllo stesso principio dei tubi 
Jacobine, è il cosidetto Pneumo Atomizzatore Kestner (Ejecto- 
Atomiseur Kestner) che consiste ancora in un lungo tubo 
orizzontale, ad un’estremità del quale si trovano dei polve- 
rizzatori d’acqua a getto forzato. Essi determinano, nella parte 
anteriore del tubo, una depressione che provoca un forte ri- 
chiamo d’aria, la quale può essere attinta tanto dall’esterno 
come dall’interno del locale. I polverizzatori, invece di essere 
distribuiti attorno alla sezione del tubo come negli appa- 
recchi Jacobine, sono qui posti nel centro del tubo, uno di 
seguito all’altro; sono di forma differente e il loro effetto può 
esser cumulativo o singolo a seconda dei bisogni. L'altra 
parte di tubo che distribuisce l’aria umida nel locale, è a se- 
zione quasi circolare col fondo piatto e forato alla guisa di 
una lunga gratuggia. Sotto il fondo, e lungo il tubo, corre 
un paragoccie, foggiato a V molto schiacciato, il quale serve 
a raccogliere l’acqua condensata e a dirigere l'aria umida, 
che esce dal tubo, secondo una lama orizzontale. 

L’acqua che alimenta i polverizzatori proviene da una 
pompa e ognuno dei getti può essere regolato da apposito ru- 
binetto. Dalla pressione dell’acqua, dal numero e qualità dei 
getti che entrano in funzione, può essere regolata la quan- 
tità di aria satura che si immette nell’ambiente. Occorrendo 
una forte umidificazione, si può anche far uscire dall’appa- 
recchio, invece che dell’aria semplicemente satura, dell’aria” 
soprasatura di umidità, cioè sotto forma di leggerissima gebbia. 

Anche in questo apparecchio, come nel tubo Jacobine, la 
ventilazione è però dipendente dalla pressione dei getti di 
acqua e dal loro numero, e qualunque sia la quantità d’aria 
che viene richiamata nell'ambiente, essa uscirà sempre dal- 
l'apparecchio allo stato di saturazione. Ove ció sia richiesto 
dalle condizioni a cui deve soddisfare l’aria, cioè dove sia 
necessario mantenere uno stato igrometrico, che non scenda 
al disotto di un certo limite ma si mantenga molto alto, e 
non si richieda una costante e forte ventilazione, gli appa- 
recchi come il tubo Jacobine o le Pneumo-Atomizzatore 
Kestner funzionano molto bene e sono indicatissimi. 

La casa Kestner costruisce un altro apparecchio, il Turbo- 
Atomizzatore. È ancora composto di un tubo della stessa 
forma e sezione già vista per il Pneumo-Atomizzatore, sola» 
mente che ai getti d’acqua polverizzata è sostituito un ven- 
tilatore centrifugo, di forma speciale, che rassomiglia lonta- 
namente ad una piccola ruota di turbina. Nel centro della 
turbira si fa arrivare un getto d’acqua che, afferrata dal 
ventilatore, viene polverizzata finemente, viene atomizzata, 
ed è obbligata a mescolarsi intimamente all’aria prodotta dal 
ventilatore saturandola. L’aria satura viene cacciata nel tubo 
premente dell'apparecchio, da cui esce attraverso il fondo, 
e battendo sul paragoccie sottostante, vien diretta nell’am- 
biente secondo un velo orizzontale. 

Nel Turbo-Atomizzatore abbiamo la completa indipen- 
denza della ventilazione dalla umidificazione. Infatti, la quan- 
tità d’aria erogata dall’apparecchio dipende unicamente dalle 
dimensioni e dalla velocità del ventilatore-turbina, mentre 
la sua maggiore o minore saturazione dipende dalla quantità 
d’acqua che immettiamo nella turbina stessa. Possiamo quindi 
correggere lo stato igrometrico dell’aria immessa, ma la sua 
quantità rimane costante, cioè rimane costante la ventilazione. 
Ed è perciò che io non esito ad indicare il turbo-atomizza- 
tore Kestner, come l'apparecchio più indicato per la condi- 
zionatura dell’aria negli ambienti tessili, specialmente quelli 
cotonieri. 

L'apparecchio ha due prese d’aria, una esterna e l’altra 
interna, e, volendo, una terza presa interna può servire al 
riscaldamento dell’aria ambiente, facendola passare attraverso 
ad apposito radiatore. L'acqua di condensazione di quest'ul- 
tima può essere raccolta e immessa nella turbina, invece di 
quella fredda, aumentando l'efficacia di riscaldamento e di 
umidificazione dell'apparecchio. Con esso, noi possiamo pren- 
dere l’aria interna, pulirla, e inumidirla, possiamo prendere 
l’aria esterna pulirla, inumidirla e, se fa bisogno, riscaldarla 
e rimetterla nell'ambiente; possiamo infine fare una mesco- 
lanza di aria interna ed esterna a seconda delle esigenze della 
ventilazione, della temperatura e dell’umidità dell’aria. 
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La temperatura delllambiente è bassa e l’aria è secca? e 
noi prendiamo l’aria dall'interno, la facciamo passare at- 
traverso al radiatore e la inumidiamo coll’acqua di conden- 
sazione di esso. La temperatura tende a salire più dell’umi- 
dificazione ? richiamiamo dell’aria esterna e la inumidiamo 
con acqua fredda. Tende a salire l’umidità e non la tempe- 
ratura ? prendiamo aria interna e la scaldiamo senza inumi- 
dire. La temperatura e l’umidità salgono ambedue? e noi 
prendiamo l’aria esterna e ventiliamo senza inumidirla. Come 
si vede, ci è sempre possibile col Turbo-Atomizzatore correggere 
le variazioni di temperatura e d’umidità dell'aria ambiente 
mantenendola nelle condizioni migliori. È un unico appa- 
recchio col quale si può riscaldare, e rinfrescare, e inumidire 
l’aria contemporaneamente e saltuariamente u seconda del bi- 
sogno, ma col quale si ventila sempre, mantenendo l’aria allo 
stato di nettezza e di salubrità richieste da un’accurata lavo- 
razione e dalla salute degli operai. 
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A giudicare della regolaritá con cui tali apparecchi fun- 
zionano e della facilità con cui si possono mantenere negli 
ambienti le condizioni di temperatura e di umidità volute, 
riporto qui sopra i dati notati in alcuni giorni dell’anno in 
corso, e riguardanti la temperatura e lo stato igrometrico 
dell’aria all’esterno e nell’interno, nelle diverse ore del giorno. 
Le letture interne vennero fatte in una sala di filatura con- 
tenente 22.000 fusi rings e munita di 4 Turbo-Atomizzatori. 

Dal prospetto si vede come nel 1° giorno (molto secco) 
la temperatura esterna ha variato da 16° a 25° e l’umidità da 
69 0/0 è scesa fino a 37 %/,, mentre nell'interno si è potuto 
mantenere la temperatura tra i 23° e i 28° e l'umidità tra 
il 72%, e il 689/,: nel 2° giorno (molto umido) la temperatura 
esterna ha oscillato tra i 14° e i 20°, e l’umidità tra 68°/ e 
80 °/,, mentre internamente si è avuto dai 22° ai 25.5° di tem- 
peratura e dal 72°/, al 76°/, di umidità: e infine, nel 3° giorno 
(che rappresenta una media delle condizioni atmosferiche 
degli altri due) mentre la temperatura esterna variava da 
16° a 24.5” e l'umidità da 49°/, a 65%, internamente si potè 
avere dai 28° ai 27.5° di calore e dal 74°/, al 67 °/, di umidità. 

Chi conosce l'enorme quantità di calore che si sviluppa 
in una sala di rings non può non trovare tali risultati più 
che soddisfacenti. 

Gli apparecchi Turbo-Atomizzatori si prestano molto bene 
per impianti di asportazione di polvere dalle carderie. In tal 
caso il ventilatore dell'apparecchio aspira l’aria dall'interno 
per mezzo di due lunghi bracci tubolari, muniti di fori, che 
si prolungano nel locale facendo l’ufficio di tubi aspiranti. 
In estate, l’aria aspirata, calda e polverosa, viene cacciata 
fuori; in inverno invece, per risparmiare calore, l’aria calda 
si può. far ritornare nell'ambiente, ma, prima di arrivare al 
ventilatore, passa in un apposito cassone depuratore ad acqua 
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polverizzata nel quale l’aria depone le sue impurità, e dopo 
il quale, se è necessario, può anche venire maggiormente ri- 
scaldata attraverso ad apposito radiatore. 


Dalla rapida rassegna fatta intorno agli apparecchi più 
moderni e più perfezionati per la condizionatura dell’aria 
negli ambienti tessili, appare evidente come quelli che si 
prestano meglio sono quelli che accoppiano all’umidimento, 
una ventilazione degli ambienti capace di mantenere la per- 
fetta salubrità dell’aria. Allo stato attuale dei perfeziona- 
menti apportati a tali apparecchi, quelli che meglio sono in- 
dicati per semplicità di costruzione e di manovra, per facilità 
di collocamento in qualunque ambiente, per efficacia di re- 
golazione delle condizioni dell’aria ambiente, ed anche per 
limitata spesa d’impianto e di manutenzione, sono certamente 
gli apparecchi atomizzatori Kestner. 

Si adotteranno i Pneumo-Atomizzatori lá dove occorre 
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una grande umidificazione ed una discreta ventilazione. 
Quando invece l’umidificazione dev'essere mantenuta entro 
certi limiti, ma la ventilazione dev'essere abbondante e con- 
tinua, come è precisamente il caso degli stabilimenti in cui 
si lavora il cotone, allora l’apparecchio meglio indicato è 
certamente il Turbo-Atomizzatore Kestner. 

Ing. G. BELTRAMI. 


Tessitura. 


INVENZIONI E PERFEZIONAMENTI 
NELLA 


COSTRUZIONE DELLE MACCHINE DA ARMATURE. 
(Cont., v. L'Induslria, 1910, pag. 556 e 572). 


Tiralicci R I (sistema Stáubli). — In molte tessiture non 
si apprezza ancora quest'eccellente apparecchio (fig. 10), che 
sostituisce nei telai le molle spirali semplici. Se esso viene 
sottoposto a prove approfondite, senza preconcetti, la sua ado- 
zione è certa, col maggior vantaggio dell'industriale che se 
ne serve. Migliaia di simili apparecchi funzionano con piena 
soddisfazione degli acquirenti. In confronto delle molle sem- 
plici, i vantaggi di questo apparecchio sono rilevanti. Le 
molle di questo si allungano 30 mm. circa, mentre che le 
molle semplici sono tese per la totale altezza dell’apertura 
dei fili (spesso sino a 150 mm.), per cui si indeboliscono o 
si spezzano, 

Col tiraliccio Stáubli, il risultato della trazione al telaio 
è più forte quando i licci sono in basso e si indebolisce gra- 
datamente a misura che salgono, dal che risulta un minimo 
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consumo dei licei, delle funicelle e delle yatiéres, un risparmio | tessuti pesanti e per telai di doppia larghezza, é raccomanda- 

di forza e nn funzionamento quieto del telaio. Le spirali sem- bile di collocare due apparecchi, come nella fig. 12. 

plici, comunemente usate, agiscono in senso contrario e nocivo. | Per i velluti in doppia pezza e i tessuti elastici e, in 
Con l’apparecchio RI la tensione di ogni molla può es- | generale, per tutti i telai da stoffe e nastri richiedenti due 
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Fig. 10. Tiralicci 
Mod. RI. 
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Fig. 11. Applicazione dell'apparecchio R 7 a telai stretti. 


sere regolata a volontà, sino a kg. 1,500, agganciandola in | aperture dei fili sovrapposte, raccomandiamo la macchina 
diversa intaccatura. In questo modo è inutile il cambiamento | speciale a doppia alzata, conforme alla fig. 13, mod. O, sistema 
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Fig. 12. Applicazione dell'apparecchio R 1 a telai larghi. 


delle molle per ottenere tensioni diverse. Tutti questi van-' ¡ Stánbli. Questa è di costruzione molto robusta ed efficace. Scopo 
taggi assicurano un rapido ammortizzamento dei tiralicci. di questa nuova invenzione è di produrre con un solo ci- 

La fig. 11 rappresenta l'applicazione dell'apparecchio sotto | lindro tre posizioni dei licci, ossia due aperture sovrapposte, 
il telaio. Ivi esso è posto nel mezzo. Un solo tiralicci basta | con passaggio illimitato dall’una all’altra, in modo che pas- 
per telai sino a 150 cm. di pettine e per tessuti leggieri. Per | sano ‘essere lanciate simultaneamente due navette, il che è 
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diventato molto frequente nella fabbricazione dei velluti in 


doppia pezza e degli elastici, su telai ordinari e da nastri. 
Questa macchina sostituisce quindi, nei telai da velluto, la 
solita ratière azionante i fili di fondo, come pure i tamburi 
laterali e primitivi muniti di palmole a due altezze per di- 
rigere i fili di pelo, i quali tamburi non possono contenere 
che un breve rapporto di inserzioni, nel loro perimetro co- 
stante. Questa nnova macchina, che è una novità nel suo 
genere, aziona dunque tutti i fili e permette una varietà il- 
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Gli sfibratori di grande potenza vengono, nel maggior 
numero dei casi, accoppiati a turbine o ad elettromotori. 

Nel primo’ caso il numero dei giri del gruppo subisce 
variazioni di una certa entità, e per contenere queste entro 
limiti accettabili, si ricorre ad un regolatore, centrifugo al- 
l'albero della turbina, che riesce a mantenere quasi costante, 
non solo il consumo di forza della mola, ma anche i giri del 
motore idraulico, col regolare la pressione dell’acqua, che de- 
termina la forza con cui il legno resta premuto contro la 


Fig. 18. Macchina da armature, Modello 0. 


limitata di tipi, per effetto del suo disegno di lunghezza ar- 
bitraria. 

Lo stesso avviene nella tessitura degli elastici, in cui i 
fili di fondo si intrecciano nel medesimo tempo sopra e sotto 
i fili di gomma, i quali rimangono permanentemente nel piano 
di mezzo. 

Questa nuova macchina funziona con quattro coltelli o 
griffe, dei quali gli esterni formano l’alzata e gli interni il 
piano medio. Per l’apertura superiore si mettono piuoli lunghi, 
per il piano di mezzo piuoli corti; il piano inferiore non ri- 
chiede piuolo alcuno. Il funzionamento di questa macchina 


è di tale semplicità, che ogni operaio se ne può facilmente’ 


servire. Poichè agisce a doppia alzata, contrariamente ad 
altre macchine di costruzione meno recente, essa funziona 


con sicurezza su telai ad alta velocità. 
(Canis. 


Industria della carta. 


REGOLATORI PER MOTORI ELETTRICI 
APPLICATI A POTENTI SFIBRATORLI.! 


In questi ultimi anni le fabbriche di carta danno la pre- 
ferenza ai così detti s/ibra/ori di grande potenza. 

— Queste macchine, destinate alla disaggregazione del legno, 
si compongono essenzialmente di una mola, che ruotando ve- 
locemente sfibra.il legno, convenientemente premuto contro 
la mola stessa; di solito il legno da sfibrare è contenuto in 
tre cilindri, e la pressione necessaria è ottenuta per mezzo 
di acqua compressa. | | 

In simili impianti il consumo di forza va soggetto a grandi 


oscillazioni, potendosi i tre cilindri trovare contemporanea-. 


mente sotto pressione, o potendo invece, uno o due di essi 
venir aperti, sia per l'introduzione di nuovo legno che per 
semplice revisione. 


1 Comunicazione della Società italiana Ganz di elettricità. 


mola. Se invece gli sfibratori sono accoppiati direttamente ad 
elettromotori, il problema si presenta sotto altro aspetto ed 
è stato risoluto dalla Casa Ganz di Budapest, col variare se- 
condo il bisogno, la richiesta d’energia del motore; siccome 
si usano in pratica esclusivamente motori trifasi, e il numero 
di giri del gruppo viene mantenuto quasi del tutto costante 
dalla Centrale elettrica, così è da escludersi la possibilità di 
regolare la produzione d’energia variando i giri del motore. 
: ‘Rimane però sempre necessaria una regolazione, che abbia 
ad evitare forti oscillazioni nella Centrale, e che renda pos- 
sibile ancora una completa utilizzazione della mola. 

Utilizzazione completa che; all’aprirsi di uno.o due cas- 
setti, si ottiene col portare il legro-ad'una pressione maggiore 
nei rimanenti cassetti, ciò che si traduce in una lavorazione 
più celere in questi ultimi. 

È possibile. quindi regolare la pressione dell’acqua in 
modo che, a costanza di giri, abbiano a rimaner costanti 
anche le forze tangenziali alla periferia della mola; di conse- 
guenza la richiesta d’energia del motore sarà pure costante. 

La mola lavorerà allora col miglior rendimento, perchè 
utilizzerà in questo modo tutta l'energia, che le vien messa 
a disposizione. 

Quanto si è andato esponendo fu praticamente ottenuto 
a Bruck sul fiume Mur nella Cartiera M. Diamant & C., adot- 
tando un apparecchio speciale, che. passeremo ora ad esaminare. 

Quattro anni or sono, sono state installate appunto a 
Bruck i primi due sfibratori a grande potenzialità, coman- 
dati da turbine verticali ad ingranaggi conici, a 250 giri al 
minuto. 

Uno dei due gruppi fu unito, per mezzo di giunto stac- 
cabile, ad un motore sincrono trifase, della potenza di 600 HP, 
alla tensione di 5300 volt, 50 periodi e 250 giri al minuto, 
alimentato dalla Centrale elettrica cittadina. Nei mesi di suf- 
ficente quantità d’acqua, la turbina agisce direttamente sulla 
mola; nei periodi di magra invece l’energia viene fornita 
dalla Centrale, ed è il motore sincrono che aziona la mola 
direttamente. 
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Nei giorni festivi poi la turbina comanda il motore sin- 


crono, il quale, fungendo da generatore, offre il modo di sop- 


perire ai bisogni dell'esiguo lavoro domenicale. 
Si è pensato allora di regolare la richiesta di energia del 


Fig. 1. Vista di fianco del regolatore. 


motore sincrono in modo da evitare sbalzi di sovracarico 


nella conduttura di distribuzione. 

L'apparato designato a tale scopo è raffigurato nella fig. 1 
e fig. 2. 

Sulla conduttura forzata, che porta allo sfibratore l’acqua 
sotto pressione per la compressione del legno, vien installata 
una valvola di regolazione C, che viene a trovarsi fra i due 
collari A e B della tubazione. 

La pressione d’acqua vien regolata dallo stelo D con un 
semplice movimento di saliscendi, che gli vien comunicato 
da uno stantuffo fissato all’estremità superiore dello stelo stesso. 

Lo stantutfo è chiuso nel cilindro £ dove liberamente può 
muoversi, e viene regolato questo movimento, da un distri- 
butore cilindrico F; la quantità d’acqua occorrente vien tolta 
alla conduttura principale sotto pressione da un sottile tubo G, 
e scaricata poi nei due tubetti H. 

Il distributore cilindrico F viene mantenuto nella posi- 
zione intermedia da molle, e sospeso ad una asta in bilico /, 


Fig. 2. Vista di fronte del regolatore. 


all'altra estremità della quale è fissata la staffa J del sole- 
noide K. l 

Il solenoide vien messo in derivazione ad un adatto tra- 
sformatorino d'intensitá, inserito nel circuito d'alimentazione 
del motore. 

La regolazione avviene nel seguente modo : 


Se il motore lavora a carico normale, la staffa del sole- 
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noide ed il distributore cilindrico si trovano nella posizione 
di mezzo e lo stelo D della valvola C nella posizione corri- 
spondente all'ultima regolazione. 

Ora, se il carico scema, diminuisce pure in relazione l’in- 
tensità della corrente, e con essa la forza di attrazione del 
solenoide; la staffa allora si porta in su, il distributore cilin- 
drico in giù, e lo stantuffo viene innalzato dall’acqua intro- 
dottasi sotto di esso. 

Di conseguenza si solleva lo stelo D, la valvola C si 
apre, e viene aumentato il carico e la pressione d’acqua. 

Nel caso di un aumento di carico la regolazione avviene 
inversamente. 

Il fatto, che non passa pel solenoide la corrente tutta 


del motore, ma bensi una corrente derivata di minore inten- 


sità, rende possibile di regolare, entro dati limiti, il carico 
del motore stesso, servendosi di un trasformatore che per- 
mette diversi rapporti di trasformazione, e disponendo ana- 
logamente il solenoide. 

L’ apparecchio descritto ha dato in pratica ottimi ri- 
sultati. 

Durante la regolazione non vi fu al voltometro alcuna 
oscillazione sensibile, e l’indice dellamperometro si scostó 
non più del +509/, dalla posizione media. 

Del successo ottenuto dal sopra descritto apparecchio si 


Fig. 3. Regolatore munito di rinvio regolabile. 


è valsa la firma M. Diamant & C.°, applicandolo anche ad 
una nuova mola, che fu messa in opera circa due anni fa. 

Colla differenza, che questa seconda mola venne coman- 
data solo elettricamente per mezzo di un motore asincrono 
della potenza di 600 HP per carico continuato, alla tensione 
di 5300 Volt, 50 periodi e circa 245 giri al minuto. 

Il regolatore (vedi fig. 8) presenta una costruzione per- 
fezionata, e fu espressamente fornito di un rinvio regolabile, 
che ne aumenta la sensibilità. 

Il rinvio ottempera allo scopo di mantenere costante lo 
spessore dell’intraferro fra il nucleo e la staffa del solenoide. 

Questo apparecchio ha superato in pratica il precedente, 
dando dei risultati ancor migliori. 

Come già si è detto, la Cartiera M. Diamant & C.° riceve | 
la corrente pei suoi motori (complessivamente della potenza 
di 1800 HP) dalla Centrale elettrica della città di Bruck. 

L'impianto delle turbine sul fiume Mur fornisce alla 
fabbrica tanta energia, quanta ne permette la momentanea 
portata del canale. 

Riesce poi di reciproco interesse, che l'energia messa a 
disposizione dalla Centrale sia utilizzata convenientemente, 
poichè una completa utilizzazione nella Fabbrica, avvantaggia 
anche la Centrale, essendo l'energia ‘pagata a prezzo unitario. 

Se la Fabbrica richiede minore quantità di energia di 
quella che le potrebbe fornire la Centrale, allora la quantità 
d’acqua in eccesso viene sottratta al canale prima di essere 
utilizzata dalla Centrale stessa. 
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Un wattometro registratore applicato alla conduttura prin- 
cipale della Fabbrica, segna il consumo di energia durante 
le 24 ore, come mostra il diagramma della fig. 4. 

La richiesta di energia varia col variare del lavoro in 
Fabbrica, e le superfici chiuse, che la curva di energia 
forma al disotto della retta che segna la potenza raggiun- 
gibile a pieno carico, indicano perdite, tanto per la Fabbrica 
quanto per la Centrale. 

Si è provato poi di inserire il regolatore in modo da 
mantener costante, non la corrente del motore, ma la corrente 
totale consumata in Fabbrica; in altre parole si è cercato di 
utilizzare le superfici di perdita nel diagramma, sommini- 
strando sempre al motore le quantità di energia corrispon- 
denti appunto a tali superfici. | 

Il motore riceve adunque tanta energia, quanta gliene 
lascia a disposizione il restante lavoro di Fabbrica, sfruttando 
tale energia superflua per la produzione di pasta di legno o 
lignina. 

Il sistema di fabbricazione può permettere questo, perché 
lo sfibramento del legno non vien eseguito secondo un pro- 
gramma fisso, ma si lavora allo sfibratore soltanto quando 


Fig. 5. 


Fig. 4 e 5. Diagrammi del consumo d'energia. 


si ha energia a disposizione. Questo esperimento è riescito, 
sotto ogni riguardo, soddisfacente, ed i risultati sono ripor- 
tati graficamente nel diagramma della fig. 5. 

La curva che rappresenta l’energia, si avvicina, in questa 
figura, ad una linea retta, e mostra come sia stata del tutto 
utilizzata l’energia messa a disposizione della Cartiera. 

Il trasformatore del regolatore inserito nella conduttura 
principale della Fabbrica ha diverse prese, e permette quindi 
di regolare il limite di richiamo di corrente, secondo le pe- 
riodiche condizioni idrauliche della Centrale. 

Tutto l’impianto elettrico fu costrutto e messo in opera 
dalla Società Ganz d’Elettricità. 


Elettrosiderurgia. 


FABBRICAZIONE E TRASPORTO DEL FERROSILICIO. 
(Continuazione, vedi L'Industria, 1910, pag. 604). ` 


COSTRUZIONE DEI FORNI. — I forni usati nella fabbricazione 
del ferrosilicio sono tutti forni a resistenza: quelli visti dal 
dott. Copeman nelle diverse fabbriche visitate erano quasi 
tutti simili per tipo e grandezza; mentre tutti erano di forina 
circolare nell’interno, di solito conservavano tale forma anche 
all’esterno; solo in uno o due casi erano a sezione quadrata; 
alcuni differivano nella grandezza e nella forma dell’elettrodo 
superiore e nei mezzi meccanici adottati per sollevare, abbas- 
sare e solitamente per raffreddare tale elettrodo. I forni della 
fabbrica di Bozel erano provvisti di due fori di colata, da cui 
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alternativamente veniva colato il ferrosilicio, mentre i forni 
delle altre fabbriche avevano un solo foro. 


Fig. 1. Schema d'un forno per ferrosilicio. 


A — muratura BC = elettrodi D = foro di colata 


I forni sono fatti di mattoni refrattari, talvolta foderati 
con una composizione di grafite alquanto somigliante a quella 
impiegata nella fabbricazione degli elettrodi ; la parte esterna 


Fig. 2. Forno per ferrosilicio della fabbrica di Giffre. 


del forno di solito è fasciata con un inviluppo di ferro, op- 
pure è completamente chiusa in una guaina di ferro circo- 
lare o quadrata, fatta di lastre di ferro incatenate insieme. 

La fig. 1é un disegno schematico del tipo usuale di 
forno. i 
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La fig. 2 mostra il forno usato nella fabbrica di Giffre a 
St. Jeoire (alta Savoia), e la fig. 8 dá lo schema del forno 
Keller. 

In quest’ultimo tipo, l’elettrodo inferiore è posto sotto 
il pavimento del forno, in modo che la sua superficie supe- 
riore sia a livello del focolare del forno stesso. Nella fab- 
brica di Giffre, per esempio, questo elettrodo è formato sul 
posto conficcando a forza, nella cavità aperta sul pavimento 
del forno, un miscuglio di polvere di carbone da storta e 
catrame di carbon fossile, scaldati insieme. 

La potenza impiegata in ogni forno varia fra i 250 e 
300 HP al massimo; in qualche caso però arriva da 750 a 
800 HP. 

Nel forno usato nella fabbrica Keller-Leleux il pavi- 
mento del forno non serve da conduttore; invece sono usati 
parecchi elettrodi posti a gruppi in parallelo, in modo da 
poterli rinnovare separatamente senza bisogno di interrom- 
pere o variare il lavoro del forno. 

Il forno Keller contiene almeno due gruppi di due elet- 
trodi ciascuno posti in parallelo, mentre i due gruppi sono 
in serie. Questi quattro elettrodi di eguale capacità sporgono 
fuori attraverso una parete refrattaria e ciascun elettrodo è 
provvisto di un meccanismo indipendente, per inezzo del 


E + 


. 
` ~ 
. 


A 
Y + 


ST 
PAST, 


AR 
r > 
E 


men 
LA —— © 


| pf 
i 
SS 


A ———<r— = 1 
r—_—e_r——# _—--‘r=e@Ppofr i 


e 


Fig. 3. Forno Keller. 


quale può essere alzato o abbassato a volontà. La intensità 


della corrente è mantenuta eguale in ciascun centro del me- 
desimo gruppo, mediante la lettura di un amperometro, e la 
tensione del gruppo è controllata per mezzo di due voltometri 
inseriti rispettivamente fra il focolare del forno e ciascun 
gruppo. 

Il voltaggio e l’amperaggio (specialmente il primo) sono 
abbastanza differenti nei diversi stabilimenti visitati: variano 
fra 40 e 75 volt e fra 10.500 e 15.000 ampére. 

I forni, una volta caricati e messi in azione, lavorano inin- 
terrottamente per un periodo medio di un paio d'anni, seb - 
bene, come nelle fabbriche Keller-Leleux, il periodo possa 
essere anche di oltre quattro anni. I forni, mentre sono in 
azione, sono spillati aintervalli di una a due ore, e le nuove 
quantitá di carica vengono gettate colla pala sulla sommitá 
del forno intorno all'elettrodo superiore, ogni qual volta é 
necessario in seguito alla fusione e susseguente contrazione 
della massa sottostante. 


PROPORZIONI DELLA CARICA. — Generalmente la carica è 
fatta secondo le proporzioni date dalla equazione: 


Si O -F2C=Si+2C0 


così che per ogni 60 parti in peso di silice pura occorrono 
24 parti di carbonio puro. Ma siccome le tre materie prime, 
ferro, quarzite e antracite, specialmente quest’ultima, non 
sono mai pure, è necessario, nel calcolo delle proporzioni per 
la carica, tener conto delle diverse impurezze. 

Un esempio dovuto al signor Barut, amministratore della 
fabbrica di Giffre, illustra questa questione. Poichè l’antra- 
cite usata all’epoca della visita del dott. Coleman aveva ap- 
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prossimativamente la seguente composizione: carbonio 82 °/, 
ceneri 10 °/, umidità e gas 8 °/,, mentre la quarzite conte- 
neva il 96 °% di Si O, e tenuto conto che la tornitura d'ac- 
ciaio impiegata conteneva una certa quantità di ossido di 
ferro insieme ad altre poche impurezze, i rispettivi pesi di 
ciascun componente per fare una carica adatta a un ferro- 
silicio al 50 °/, saranno: 


150 kg. (= circa 144 kg. di Si Oz) 
(= circa 66 ,, di C) 


Quarzo 
Antracite. . . . 72 , 
Tornitura d'acciaio 55 ,, 


277 kg. 


I 66 kg. di silicio che si otterrebbero da queste quantità 
di quarzo o di antracite, più i 55 kg. di tornitura d'acciaio 
dovrebbero dare teoricamente 121 kg. di ferrosilicio, tutto il 
carbonio dell’antracite andandosene come ossido di carbonio 
gassoso. Ma in realtà una certa quantità di silicio e di ferro 
(circa 11 kg. nella quantità qui considerata) manca al pro- 
dotto finale, perchè probabilmente si sarà incorporata colla 
scoria. Quindi la quantità di lega ottenibile da una carica 
di 277 kg. sarà di soli 110 kg. di ferrogilicio al 50 °/,. Vo- 
lendo una lega con maggiore o minore percentuale di silicio, 
bisognerà diminuire o aumentare proporzionalmente nella 
carica il peso della tornitura d'acciaio. 


PROCESSO DI FABBRICAZIONE. — Dei tre componenti la ca- 
rica, il quarzo e l'antracite vengono anzitutto ridotti in pic- 
coli frammenti di grossezza intermedia fra quella di una noce 
e di una nocciola; le tre materie prime vengono pesate se- 
paratamente e poi ammucchiate insieme sul pavimento in 
vicinanza del forno e mescolate con una pala il più intima- 
mente possibile: indi questo miscuglio viene gettato, una 
palata alla volta, quando occorre, intorno all’elettrodo o agli 
elettrodi verticali. 

Il materiale fuso ottennto nella colata del forno viene 
ricevuto su un letto di sabbia, il quale può trovarsi sul pa- 
vimento, o su un carrello di ferro, che può essere allontanato, 
finita la colata. Di solito, appena è cessato lo zampillo del 
materiale fuso, si schiuma la superficie di questo per toglierne 
la scoria, adoperando un grosso pezzo di legno verde, piut- 
tosto corto, fissato trasversalmente all'estremità di una lunga 
sbarra di ferro. 

Appena il ferrosilicio colatosi è solidificato, esso viene 
rotto con un pesante martello di ferro in pezzi non molto 
grandi; e, se si tratta di lega al 50 °/, di silicio, in parecchie 
fabbriche si usa immergerne i pezzi, ancora caldi, in un bagno 
di cherosene o di paraffina fusa. Questo trattamento è stato 
adottato per impedire il contatto coll’aria, per eliminare così 
la disintegrazione spontanea di certi tipi di ferrosilicio al 50 9/,, 
e prevenire di conseguenza lo sviluppo dei gas nocivi, idro- 
geno fosforato e arsenicale, che in certe circostanze si svol- 
gono specialmente da ferrosilici di questo titolo. Però in 
quanto al prevenire il processo di disintegrazione, la cui 
causa ancora non è nota, questo trattamento non diede un 
gran risultato; aggiungasi che in seguito al riscaldamento, 
al quale si usa sottoporre il ferrosilicio prima di gettarlo 
nell’acciaio o nel ferro fuso, viene provocato in modo spe- 
ciale lo svolgimento di gas venefici, con grande pericolo per 
gli operai addetti a queste operazioni. È perciò desiderabile 
che questo metodo di protezione venga abbandonato. 

(Continua). ANGELO CoPPADORO. 


Assaggi industriali. 


L'ACQUA REGIA NEI RIGUARDI ANALITICI 
DEL DOTTOR E. PRIWOZNIK. ! 


È noto che l’acqua regia, o la miscela di acido cloridrico 
e nitrico, sviluppa ossido nitrico e cloro libero ed è a que- 
st'ultimo che si deve l’energica azione che l’acqna regia ha 
sui metalli. Si ammette che la reazione avvenga secondo 
la seguente equazione: 


HNO+3HCl=2H04+ NO + Ch. 


! Oesterreich's Berg-und Huettenwesen, 1910, pag. 549. 


I'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 671 


L'ossido nitrico sviluppandosi nell'aria si trasformerebbe 
poi in biossido d’azoto. Taluni ammettono che la formazione 
di quest’ultimo composto avvenga senza l'intervento dell'os- 
sigeno dell’aria e che in seno all’acqua regia e coll’acido clo- 
ridrico possa reagire per formare produtti clorurati dell'azoto. 

Anche sulla proporzione di acqua regia che si rende 
necessaria per disciogliere una determinata quantità di oro, 
gli autori sono discordi. Così, Wacquelin indica di impiegare 
tre volte il peso del metallo di una miscela formata di due 
parti di acido cloridrico e una di acido nitrico. Altri, invece, 
prescrivono quattro parti di acqua regia ed eguale incertezza 
si ha sul grado di diluizione degli acidi, pel quale mancano 
precise indicazioni. i 

A coloro che si occupano della preparazione dei sali 
d’oro e per gli assaggiatori dei metalli preziosi, importerebbe 
per contro conoscere esattamente le condizioni nelle quali 
si deve operare la soluzione. 

I. P. Prat, in una sua memoria del 1870, suggerisce di 
valersi di una miscela formata di 200 cm.c. di acido cloridrico 
concentrato (d = 1,1946), 45 cm.c. di acido nitrico”(d = 1,4) e 
245 cm.c. d’acqua. Per determinare la quantità che si rende 
necessaria, Priwoznik si è accertato sperimentalmente che 
per disciogliere alla temperatura ordinaria una parte in peso 
d’oro, allo stato spugnoso, occorrono 4,3 parti dell’acqua regia 
preparata secondo le indicazioni di Prat, cioè 3900 cm.c. per kg. 
Rispetto alla quantità di cloro teoricamente necessaria per 
ottenere il cloruro acido H Au Cl, in una prova si è reso 
necessario un eccesso corrispondente a 1,34%. S'intende che 
ciò vale per acidi chimicamente puri, mescolati al momento 
dell'impiego e senza eccessivo riscaldamento. Sotto questo 
riguardo è consigliabile di operare la soluzione alla tempera- 
tura ordinaria, non in capsule aperte, ma in storte, poste in 
un bagno d’acqua, ove occorra di riscaldarle. 

La determinazione del rapporto molecolare esistente fra 
il cloro e loro, nella soluzione ottenuta coll'acqua regia, pre- 
parata secondo la prescrizione di Prat, ha provato che la 
reazione avviene nel modo seguente: 


Au + HNO0, + 4HC!—=2H,04+ NO + H Au Ci 


e che perciò non é conforme all'esperienza la composizione 
assegnata comunemente all’acqua regia. 

È evidente che, rimanendo in eccesso uno degli acidi, 
si deve in appresso eliminare col riscaldamento e che la per- 
dita che si incontra è gravata altresi dalle spese di riscal- 
damento. 

Le prove pratiche eseguite dall’autore hanno dimostrato 
che, attenendosi alle proporzioni indicate dal Prat, si hanno 
i migliori risultati. g. 


Notizie. 


L?’ Associazione delle Società per azioni. -— Presso la 
Camera di commercio di Milano, ha avuto luogo una impor- 
tante adunanza dei delegati delle Società aderenti all’agita- 
zione promossa in merito alla tassabilità del sopraprezzo 
delle azioni; agitazione che suggerì la costituzione di un 
apposito organismo associativo per la tutela e difesa degli 
interessi delle Società azionarie, anonime od accomandite. 

Nella adunanza venne discusso, e approvato, lo statuto 
della costituenda “ Associazione fra le Società italiane per 
azioni ,, secondo il quale l’Associazione predetta avrà per 
iscopo di promuovere il maggiore e più economico sviluppo 
degli enti associati, sostenendone i legittimi interessi nel 
campo legislativo ed economico. 

Più specialmente essa: 

a) darà opera per un migliore ordinamento delle Società 
per azioni nei riguardi amministrativi, finanziari e tributari; 

b) propugnerà ed appoggierà, ove occorra, iniziative 
delle Società singole e quelle delle federazioni ed associa- 
zioni affini, rafforzandone l’azione ed armonizzandola all'in- 
teresse comune a tutti gli enti associati; 

c) curerà il disbrigo delle pratiche di carattere legale, 
amministrativo, finanziario riguardante gli enti associati presso 
la pubblica amministrazione centrale e regionale; 

d) fornirà agli associati informazioni e pareri in materia 
legale, amministrativa, finanziaria; 

e) ed in genere compirà tutti gli atti che in qualsiasi 
modo valgano a raggiungere il fine sociale. 

Sono chiamate a far parte dell'Associazione le Società 
nazionali per azioni (anonime ed in accomandita) qualunque 
sia il loro capitale. Il numero dei soci è illimitato e la loro 


ammissione è devoluta al voto insindacabile del Consiglio 
generale. 

La durata 
cembre 1920. 

L'Associazione avrà la sua sede principale in Roma ed 
uftici regionali distaccati in Bari, Bologna, Firenze, Genova, 
Milano, Napoli, Palermo, Roma, Torino e Venezia: questi uf- 
fici raggruppano attorno a sè le Società inscritte all Associa- 
zione, le quali abbiano la loro sede entro la circoscrizione 
attribuita agli uftici stessi, da apposita tabella allegata allo 
statuto. 


Esposizioni di macchine a Manchester ed a Londra. 
— Il 14 corr. e stata inaugurata a Manchester, al City Erhi- 
bilion Hall un'esposizione di macchine, organizzata dalla En- 
gineering Review. Lo scopo di questa esposizione è pura: 
mente economico, e consiste nel presentare le macchine delle 
diverse Case agli ingegneri ed agli interessati che possono 
farne acquisto. Le macchine, in gran parte, sono in azione. 

L'esposizione pare abbia incontrato il favore dei tecnici, 
e già sin d'ora la Engineering Review ha deciso d'organiz- 
zare un'esposizione simile, ma internazionale, per il 1912, da 
tenersi a Londra, all’ Olympia, dal 4 al 24 ottobre. 

Per schiarimenti rivolgersi all’Hcad Office of the Engi- 
neering Exhibition, 104, High Holborn, Londra. 


dell’Associazione è stabilita fino al 31 di- 


Privative . Industriali 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella prima quindicina di settembre 1909. 


(Il primo numero indica il giorno del rilascio dell'attestato ; il secondo, frazio- 
nario, il numero del Registro attestati (volume e foglio); il terzo il numero 
del Registro Generale. Il gruppo dei Ire numeri, dopo il titolo dell'inven- 
zione o scoperta, la data del deposito della domanda; l'ultimo numero la 
durata in anni della privativa). 


Riscaldamento, ventilazione e apparecchi di raffreddamento. 


4, 291/163, 93598, Richter Gustav, a Mildenan, Boemia (Austria) “ Ap- 
parecchio umettatore dell’aria , 26-19-1908, 6. 

11, 291/214, 98712. See Jobn Hodgson, a Peckham (Gran Bretagna) 
“ Ventilateur et propulseur travaillant dans des fluides compressibles , 
29-10-1908, 6. 


Filatura, tessitura e industrie compiementari. 


d, 291/167, 98641. Ateliers Construction Rüti succession de Gaspard 
Honegger, a Rüti (Svizzera) “ Dispositif de métiers è tisser mécaniques 
avec changemont de trame et sondetrame automatiques, pour couper le 
fil de trame et éloigner du chemin de la navette le bout du fil coupé en- 
core attaché à l'étoffe ,. (Rivendicazione di priorità dal 31 ugosto 1908). 
21-10-1908, 6. 

6, 291/172, 98703. La stessa “ Appareil pour métiers mécaniques pro- 
duisant le remplacement de la canette ou de la navette ou l’arrét du 
métier avant le dóvidage complet de la canette ,. (Rivendicazione di prio- 
rità dal 23 agosto 1908). 17-10-1908, 6. 

9, 291/198, 98738. Estrada y Girban, a San Felice de Guixols, Gerona 
(Spagna) * Tissu de jute collé au papier , 3-11-1908, 1. 

13, 291/227, 100876. Marschik Samuele, a Brúnn (Austria) * Compteur 
de métier è tis3er ,. (Prolungamento della privativa 93053). 5-3-1909, 1. 

9, 291/192, 96567. Monforts August, a M. Gladbach (Germania) “ Dispo- 
sitivo per tagliare le pezze tessute insieme, una di fianco all'altra , 25-6- 
1908, 10. ' 
Industrie ed arti grafiche. 

13, 291/239, 98741. Adors Franz, a Berlino “ Macchina da scrivere au- 
tomatica ,. (Rivendicazione di priorità dal 4 novembre 1907). 3-11-1908, 1. 

13, 291/230, 100593. Brade Julius, a Wiesbaden (Germania) “ Macchina 
per stenografare ,. (Prolungamento della privativa 66555). 2-3-1909, 8, 

4, 291/160, 100766. General Manitold Company, a Franklin, Pa. (S. U. A.) 
“ Perfectionnements aux machines pour enduire le papier de carbone ,. 
(Prolungamento della privativa 066093). 28-2-1909, d. A 

6, 291/175, 93710. Jack Carl, a Berlino “ Rullo stampatore di pietra 
artificiale per macchine appartenenti alle industrie delle carto da parati, 
delle incerato e del linoleum ,. (Rivendicazione di priorità dal 2 novem- 
bre 1907). 29-10-1905, 1. 

14, 291,250, 95750. Lawrence Williams, a Chicago, Illinois (S. U. d'A.) 
“ Pertectionnements apportés aux machines á écriro , 6-11-1903, 6. 

10, 291.210, 97699. Novi Giovanni, a Roma “ Processo per ottenere con 
matrici impresso a macchina e con cassetta di fusione a griglia, righe 
linotipiche staccate, pronte per l’uso ,. (Completivo della privativa 95755). 
3-9-1908. 

Industrie chimicho diverse. 

2, 291/132, 100605. Chilworth Gunpowder Company, a Londra “ Processo 
per la produzione di polvere pirica per fucili e cannoni con l'uso della 
quale si evita il fuoco alla bocca della canna ,. (Prolungamento della pri- 
vativa 81504). 13-2-1909, 1. 

10, 291/7206, 9208, Eberhard Rudolf, a Monaco, Baviera (Germania) 
“ Procedimento per aumentare la mobilità ed il potere reattivo del vetro 
solubile ,. (Completivo della privativa 96295). 16-6-1908, 

3, 291/148, 98581, Farbenfabriken vorm. Friedr. Bayer & C., n Elberfeld 
(Germania) “ Procédé pour la production de l'alizarine „ 12-10-1908, 15. 
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15, 292/12, 958797. La stessa “ Procédé de production de couleurs basiques 
et des couleurs nouvelles , 30-10-1908, 5. 

14, 291/242, 95747. Gitrtner Gustaw, a Brünn (Germania) “ Processo per 
la fabbricazione di una pasta per pulire tappezzerie, dipinti murali e si- 
mili , 4-11-1908, fi. 

15, 292/15, #42. Reilly Peter C., a Indianopolis, Indiana (S. U. d'A.) 
“ Processo e relativo apparecchio per separare gli elementi solidi da quelli 
liquidi del catrame , 7-11-1908, 6. 

9, 291/200, 102031. Sandri Rattaele fu Giuseppe, a Castel Viscardo (Pe- 
rugia) “ Nuovo sistema di distillazione del vino e di altre sostanze fer- 
mentate , 10-5-1909, 3. 

2, 291/185, 100625. Sthephan Alfred, a Berlino “ Processo di prepara- 
zione di un prodotto di condensazione del fenolo e dell’aldeide formica ,. 
(Prolungamento della privativa 75520). 16-2-1909, 1. 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella seconda quindicina di settembre 1909. 


Arte mineraria, e produzione di metalli o di metalloldi. 


24, 292/118, 97082. Loiscau Oscar, a Sclaigneaux (Belgio) * Nouveau 
procédé de production du zine , 18-7-1908, 6, 

23, 202-162, 95594, Marsh Hugh Murry, a Chicago (S. U. d'A.) “ Compo- 
sizione per la saldatura dell’alluminio e suo processo di preparazione , 
6-11-1908, 6. 

23, 29287, #06). Monnot John Ferreol, a Parigi “ Perfectionnements 
apportés à la production de lingots de métal ou autres corps „ 23-11-1908, 6, 

23, 202.97, 9594. Wilter Wilhelm, a Amburg (Germania) “ Procédé de 
récupération d'oxyde de zinc des scories zincitóreg liquides de usines å 
plomb et á cuivre ,. (Rivendicazione di priorità dal 2 luglio 1907). 27-6- 
1905, 6. 


Lavorazione dei metalli, del legno e delle pietre. 


18, 292/52, 99503. Aktiebolaget L. M. Ericsson & C., a Stoccolma (Svezia) 
“ Sistema di collegamento per l'azionamento elettrico di orologi , 21-10» 
1908, 6. 

24, 292/117, 91081. Barlow Edward Charles e Barlow Ernest Edward, a 
Londra “ Boite en tôle ,. (Rivendicazione di priorità dal 23 luglio 1907). 
13-7-1908, 6. 

23, 292.59, 99177. Briede Otto, a Benrath presso Düsseldorf (Germania) 
“ Machine å refouler pour boulons, rivets, etc. , 21-11-1905, 6. 

17, 292/43, 9744. Bruckmann Franz Junior, a Braunschweig (Germania) 
“ Machine å taçonner les boîtes en ter blanc comportant un certain nombre 
d'outils applicables successivement á une méme piece et disposés autour 
d'une colonne centrale et audessus d'une table qui reçoit les pièces , 
4-11-1908, 6. 


PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


CESSIONE DI PRIVATIVA INDUSTRIALE 


sos 


Il signor William Christian Johan Schlie conces- 
sionario della Privativa industriale italiana N. 95023, del 
3 aprile 1908, dal titolo: “ Innovazioni nelle macchine per 
la fabbricazione di chiodi di filo e oggetti simili ,, èdi- 
sposto a vendere la detta Privativa od a concedere licenze 
di fabbricazione. 

Rivolgersi per informazioni e schiarimenti all’ Ing. LETTERIO 
LABOCCETTA, Studio tecnico per l'ottenimento di Privative 
industriali e registrazione di Marchi e Modelli di fabbrica 
in Italia ed all’estero, Via della Vile, 54 - ROMA. 


Brevetto italiano per focolare da caldaie. 


Questo sistema, il quale ha in Inghilterra degli utili lar- 
ghissimi ed assicura una rilevatissima economia nel consumo 
di combustibile, permette di bruciare completamente il car- 
bone, mantenendo il massimo rendimento nella produzione 
del vapore. I danni del fumo sono assolutamente esclusi. 

Il proprietario del brevetto italiano desidera trattare per 
la vendita dei suoi diritti. 


Rivolgersi per trattative a J.& N. P. Hill, Orduance 
Works, SukFrigL.D (Inghilterra). 


AGLI INDUSTRIALI 

Privativa industriale: 80 settembre 1907, Reg. Att., Vol. 238, 
N. 26, per: 4% Instrument d'optique à bord des sousmarins 
pour observer l’horizon „, del signor Simon LAKE, a Brig- 
geport, Conn. U. S. A. L’inventore è disposto a vendere la 
suddetta privativa, oppure a concedere licenze di applicazione 
a condizioni favorevoli. 

Per schiarimenti e trattative rivolgersi sotto Je L. 5436 
a RUDOLF MOSSE, BerLIN, S. W., 19. (Bwg. 2053). 
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TRATTENMENTO DEI CIOTTOLI NEI BACINI DI RITEGNO 


Brevetto N. 106, 825 


Si cercano persone che abbiano interesse 
ad applicare il sistema o ad acquistarne la 
privativa. 


Dirigersi a JAMESCH 4 SCHNELL a Vienna. 
4 (Mos. Wu. 5553) 


IMPORTANTE 


e... -— —_—_— 


Si richiama l’attenzione di quanti possono avervi inte- 
resse sul trovato: “ Valve à serrage rapide pour freins à 
vide „, pel quale la Vacuum Brake Company Limited 
a Vienna, ottenne in Italia un Attestato di privativa indu- 
striale in data 19 novembre 1901, Vol. 144, N. 2:35, e ció in 
vista di provocare eventuali trattative pella cessione del bre- 
vetto o quanto meno per concessioni di licenze di applica- 
zioni, che si farebbero ad eque condizioni. 


Per schiarimenti e trattative rivolgersi allo Studio Tecnico 
ed Ufficio Internazionale per brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, per l’Italia e per Estero, degli Ingegneri GUZZI, 
RAVIZZA € C. in Mirano, Via San Paolo N. 14. 


Corrispondente 


italiano, francese, tedesco, spagnuolo, 


pratico trattare affari d'Esportazione pel Centro 
Sud America ed Oriente; con buone cognizioni di 
contabilità, esperto in qualsiasi lavoro inerente 
ad ufficio commerciale, con modeste pretese, cerca 
impiego adeguato presso Casa industriale, Espor- 
tatrice od Importatrice. Disposto assumere rap- 
presentanze Case Estere, Referenze a richiesta. 


Offerte a G. Q. presso L’ INDUSTRIA. 


TRADUZIONI 
Eze VERSIONI 


trattati, monografie, 
cataloghi, nelle lingue: tedesca, francese, spa- 


tecniche, commerciali di 


gnuola, 


Rivolgersi a G. Q. presso L’INDUSTR 


Cerchiamo INGEGNERE cupace e 
pratico nei lavori tecnici, per viaggiare in Italia 
eventualmente Germania e Svizzera. Preferenza 
daremo a signore conoscente lingua tedesca e 


bravo in statica per lavori in cemento armato. 7 


Offerte, pretese, fotografia vogliansi diri- : 
gere a 
BORSARI & CO. 
Costruttori di Botti in Cemento Armato 


ZOLLIKON (Zurigo). 
(Hass. 5000 Z). 3 


Tipografia degli Operai (Soc. coop.), via Spartaco, 6 (viale P. Romana). 
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Parte Economica 
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LA CRISI NELL'INSEGNAMENTO DELLA CHIMICA INDUSTRIALE. 


Sulla relazione da noi pubblicata nel N. 34 p. p. di questa 
Rivista intorno alla discussione avvenuta nell’assemblea an- 
nuale della Società d’incoraggiamento per le arti e mestieri 
di Milano, provocata dal senatore Prinetti per indagare le 
cause che rendono deserte le aule di chimica, il prof. G. Oddo 
ha inviato alla Rassegna Mineraria di Torino t una sua let- 
tera per rettificare quanto è stato affermato circa il numero 
degli allievi che frequentano l’Università di Pavia. Egli fa 
notare che gli inscritti per la laurea in chimica pura, nel 1908-909, 
furono 52 e che 13 conseguirono il diploma, sicchè non sa- 
rebbero esatte le informazioni del prof. Molinari. A nostro av- 
viso, perchè il numero degli studenti abbia il significato che gli 
si vorrebbe attribuire, occorrerebbe che fosse completato colla 
indicazione di quelli che, contemporaneamente o dopo, frequen- 
tarono i corsi di farmacia e che perciò si erano già proposti 
di esercire la professione del farmacista, per la quale il di- 
ploma di dottore in chimica pura costituisce un titolo di 
preferenza nei concorsi e non prova che trattasi ognora di 
aspiranti alle industrie chimiche. 

In ogni caso, come il prof. Molinari fa osservare in una 
sua lettera, che confuta quella del prof. Oddo, il fatto che 
gli allievi inscritti da 52 sono scesi, nel 1909-1910, a 85, non 
è consolante, tanto più se l’Università di Pavia è, con quella 
di Torino, fra le più frequentate. Se ciò non è l’indice della 
crisi degli studi chimici in Italia, non si comprende cosa 
attende il prof. Oddo per accorgersi che le cose vanno ma- 
luccio. 

Questi trova, tuttavia, ragione di lodarsi perchè, come egli 
si esprime, la brava gioventù lombarda non si slanca mai di 
esercilarsi in analisi e preparazioni e ricerche originali, con 
vero inlelletto di amore e con zelo e, inoltre, afferma che la 
preparazione sperimentale e teorica che gli studenti riescono 
ad acquistare durante la carriera universitaria, li rende 
adatti a colmare anche di propria iniziativa le lacune ine- 
vitabili in qualunque ordinamento. Al prof. Molinari queste lodi 
sembrano degli eleganti geroglifici sopra l’etichetta di una 
bottiglia vuota, ed aggiunge che questa ubbriacatura chauvi- 
nistica, questo cieco ottimismo di noi e di tutte le opere 
nostre, anche contro l’evidenza dei fatti, sono una delle prin- 
cipali cause del nostro stato arretrato nell’applicazione della 
chimica, nella cementazione della teoria colla pratica, nel- 
l’esplicazione di quel buon senso tecnico che forma la forza e 
spiega il successo dei chimici tedeschi, Culliamoci pure nella 
dolce convinzione che a tutto si rimedierà aggiungendo 
qualche insegnamento tecnico, come crede di fare il prof. Oddo 
a Pavia, ma ci accorgeremo ben presto che mentre le altre 
nazioni progrediranno rapidamente, noi rimarremo stazionari 
e cioè, rispetto agli altri, andremo indietro. 

Il prof. Oddo crede che alla attuale crisi non è estranea 
la poca fiducia, che gli industriali italiani, in genere, si osti- 
nano a conservare nei nostri giovani dottori in chimica, ma 
egli dimentica che sul terreno della concorrenza industriale 
la scelta del personale non è dettata da preconcetti, ma dai 
risultati economici conseguiti e la preferenza non tarda a 


1 Vol. XXXIII, N. 11, in data 11 ottobre 1910. 


dirigersi verso chi per operosità e per sapere dà la miglior 
prova. 

Secondo il detto professore, la organizzazione delle nostre 
industrie chimiche, sarebbe difettosa in ciò che la direzione 
viene affidata di solito ad un pratico colla consegna di far 
eseguire metodicamente la ricetta acquistata, talvolta a caro 
prezzo, all’estero e, salvo rare eccezioni, i nostri giovani chi- 
mici non sarebbero chiamati a studiare ed a risolvere i pro- 
blemi che possono migliorare i processi e impedirne l’invec- 
chiamento, spesso disastroso. 

L'opinione sfavorevole che egli nutre del nostro ambiente 
industriale prova che egli non lo conosce affatto e che giu- 
dica i moderni stabilimenti alla stregua di qualche minuscolo 
fabbricante di remote borgate. 

Egli non si è mai data, probabilmente, la cura di accer- 
tare nell'elenco dei soci della Società Chimica di Milano il 
numero grandissimo di chimici che si trovano a capo di im- 
portanti industrie, siano essi reclutati fra gli allievi dei po- 
litecnici o delle scuole speciali. L'ammettere che i nostri 
stabilimenti si trovino nelle condizioni supposte dal prof. Oddo 
è cosa assurda, perchè per tener testa ai prodotti dell'estero 
occorre saperli fabbricare altrettanto bene e ad eguale prezzo 
e ció non si consegue se i tecnici, siano dottori o meno, non 
hanno le cognizioni necessarie. Se i chimici non provengono 
prevalentemente dalle Università, spetta ai professori di tro- 
vare il rimedio e di rendersi meglio conto di ciò che gli in- 
dustriali attendono dai loro allievi, ed è loro dovere di im- 


primere all’insegnamento lo stesso indirizzo dei colleghi delle 


scuole tedesche, che condusse a importanti invenzioni van- 
taggiosamente sfruttate. Posti su questa via, anche nei nostri 
industriali non tarderà a nascere la fiducia verso gli istituti 
scientifici nazionali e siamo sicuri che maggiore sarà la defe- 
renza alla loro opera, in relazione ai servizi che sapranno 
rendere al Paese. g. 


Parte Tecnica 


Macchine idrauliche. 


LA REGOLAZIONE DELLE TURBINE PELTON 
MEDIANTE DEVIAZIONE DEGLI UGELLI.! 


Nei tipi più comuni di turbine Pelton la regolazione, sia 
per le bocche ad ugello circolare, sia per quelle ad ugello ret- 
tangolare, sì effettua sempre mediante riduzione della sezione 
del getto d'acqua. Tale procedimento presenta, specialmente 
nel caso di cadute molto rilevanti, l’inconveniente non tra- 
scurabile che la repentina diminuzione d'efiusso produce 
nella condotta un notevole aumento di pressione. Anche 
quando la condotta stessa è sufficientemente protetta da val- 
vole di sicurezza e da by-pass, è sempre necessario impedire 
una eccessiva sopraelevazione di pressione nella condotta. Il 
modo più semplice in uso fino a poco tempo fa per ottenere 
questo scopo è quello di deviare dalle pale una parte del getto 


1 Die Turbine, 1910, pag. 1333. — Lo stesso processo, con dettagli di- 
versi, forma oggetto del brevetto tedesco Dufour N. 185525, del brevetto ita- 
linno della ditta A. Riva e C. N. 93572 e del brevetto americano Lombard 
N. 522040. 
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liquido, corrispondentemente alla diminuzione di potenza, a | periodo della regolazione si richiede un intervallo di tempo 
mezzo di due lame mobili disposte dinanzi all’ugello e coman- | molto più lungo ed è necessario inoltre un cilindro servo- 
dati dal regolatore. Quando sia necessario commisurare esatta- | motore particolare col rispettivo distributore. Una turbina 


TURBINA PELTON INSTALLATA NELL'OFFICINA ELETTRICA DI NORDHAUSEN. 


Fig. 1. 
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Fig. 1. Vista di fronte. 
Fig. 2. Sezione orizzontale. 


mente il consumo d’acqua alla potenza necessaria, bisogna ¡ Pelton con regolazione di questo sistema fu costruita per 
far sì che il regolatore manovri dapprima i deviatori del | l’officina elettrica della città di Nordhausen dalla ditta Briegleb, 
getto operando rapidamente in relazione allo stabilito periodo | Hansen & Co. di Gotha ed ha sempre funzionato regolarmente. 
di regolazione, e quindi provveda a variare opportunamente Ma il sistema di regolazione può essere di molto sempli- 
la sezione libera dell’ugello. Senonchè per questo secondo | ficato, quando si montino le bocche in modo da poterle spostare 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 675 


angolarmente e da poter così far giungere sulle pale una | l’asse delle ruote e per l’asse di oscillazione degli ugelli; le 
parte più o meno grande del getto. Tale disposizione fu ap- | fig. 3 e 4 riproducono rispettivamente la vista di fianco e la 
plicata per la prima volta in alcune Pelton costrutte in Ame- ' sezione trasversale, 


TURBINA PELTON INSTALLATA NELL’OFFICINA ELETTRICA DI NORDHAUSEN. 


Fig. 3. Vista di fianco. — Fig. 4. Sezione trasversale. 
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rica, poi introdotto in Europa e anche applicato in Italia dalla La disposizione delle bocche risulta dalla fig. 2. Il tubo 


Ditta Riva; diamo qui qualche particolare ed un disegno co- i di arrivo, di 300 mm. di diametro, fa capo ad un pezzo spe- 
struttivo di tale tipo costruito dalla Casa Ganz di Budapest. ¡ ciale a T, fisso, con due tubulature laterali di 230 mm., sui 

‘ La fig. 1 rappresenta la turbina vista di fronte; la fig. 2 | quali sono montati girévoli, con guarnizione metallica inter- 
ne dà invece la sezione con un piano orizzontale passante per | posta, le due bocche, collegate fra loro a mezzo di poderose 
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flange da due tiranti di 80 mm. Le bocche sono di acciaio fuso 
con ugelli di bronzo; il diametro massimo del getto è di 
70 mm. e la sua variazione è ottenuta colla nota spina ap- 
puntita manovrabile a mano per mezzo di volantino esterno 
che comanda la madrevite in cui si impegna l'asta filettata 
della spina stessa. Questa ha il diametro di 80 mm. Ciascuna 
delle bocche agisce su una delle due ruote Pelton accoppiate. 
Affinchè le bocche siano sufficientemente guidate nel loro 
moto oscillatorio, esse sono provvedute lateralmente di perni 
cavi — venuti di fusione colle bocche stesse — che trovano 
appoggio su cuscinetti di bronzo montati su bussole fissate 
all’incastellatura e smontabili dall’esterno. Questo modo di 
guida è assolutamente necessario poichè altrimenti, nonostante 
i tiranti intermedi, i sopporti interni del complesso delle due 
bocche sarebbero troppo caricati. 

Al variare del carico il sistema di regolazione funziona 
nel modo che segue: non appena il regolatore (fig. 3) tende 
ad abbassare od innalzare il proprio manicotto, lo stantuffo 
del cilindro servomotore A viene spinto verso destra o verso 
sinistra a seconda dello spostamento subito dallo stantuffino 
del distributore V. Il servomotore comanda direttamente la 
manovella K, la quale, mediante un albero intermedio ed un 
sistema di articolazioni (segnato in fig. 3 con linee tratteg- 
giate) trasmette il moto all’albero W (fig. 4) a sua volta col- 
legato, a mezzo bielle e leve, al complesso dei becchi oscil- 
lanti e che quindi vengono spostati angolarmente in modo 
da far cadere sulle pale una parte più o meno grande del 
getto, a seconda della potenza assorbita. Se le bocche sono 
nella posizione disegnata alla fig. 4, la turbina ha la sua po- 
tenza normale di 1500 HP. A proteggere la muratura di fronte 
alle bocche dalla violenza del getto vi è montata una piastra 
di protezione in ghisa destinata a deviare il getto. 

Le due ruote in acciaio fuso sono rinchiuse in una ca- 
mera in ghisa e sono munite di pale di tipo comune avvitate 
alla corona, secondo la nota costruzione americana. Tutte le 
altre particolarità costruttive risultano chiaramente dal di- 
segno. La turbina fornisce, con una caduta di 290 m. e una 
portata di 0,52 mc. al secondo, la potenza di 1500 HP; quattro 
esemplari ne furono costruiti per la North Wales Power 
Station di Port Madoc. Il sistema di regolazione é brevettato 
a nome delling. Kústel-Ganz. 


I Apparecchi di sollevamento 
e di trasporto. 


GLI ELEVATORI INDUSTRIALI 
CONSIDERATI NEI RIGUARDI DELLA SICUREZZA 
DEL LORO ESERCIZIO. 


(Cont., v. L'Industria, 1910, pag. 385, 406. 425, 454, 463, 488, 507, 519, 651, 565, 
pag. PSt, 596, 631, 653 e 661). 


Parlando dei Regolamenti dei diversi Stati, si é visto che 
alcuni prescrivono che gli elevatori destinati al trasporto 
delle persone, abbiano da essere provvisti di regolatori di 
velocitá atti ad impedire che, per una causa qualunque, la 
velocità di discesa possa superare il limite massimo stabilito 
dal Regolamento o comunque fissato dal costruttore. 

La Casa Stigler ha risoluto il problema nelle due forme, 
basate su di uno stesso concetto, che si vedono rappresen- 
tate nelle fig. 94 e 95. Questo terzo apparecchio di sicurezza 
però non viene applicato se non in seguito a speciale richiesta. 

La prima forma adottata dalla Casa Stigler è quella rap- 
presentata dalla fig. 94. Come si vede, l’apparecchio completo 
consiste di due pendoli R applicati ai lati della cabina, su- 
periormente ad essa e lateralmente alle sue guide di legno, 
ed in due coppie di guide sagomate poste in corrispondenza 
ai pendoli e fissate solidamente alle guide di legno della 
cabina. Ciascuna coppia consta di una guida con protilo a 
larghe ondulazioni e di un’altra a denti di sega. 

I pendoli R hanno tre bracci. Il braccio superiore A 
porta una rotella che appoggia sulla guida ondulata, il braccio 
intermedio B si attacca con giuoco all’asta E di comando dei 
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cunei dentati F (retro descritti), ed infine il braccio infe- 
riore C, che costituisce la massa pendolare, è disposto nel 
piano della guida a denti di sega. 
Quando la cabina è in moto, i pendoli assumono un mo- 
vimento oscillatorio provocato dalle guide a profilo ondulato. 
Finché la cabina si muove colla velocità per la quale l’ap- 
parecchio fu predisposto, l’oscillazione avviene in modo che 
il braccio inferiore si trova sempre allontanato dalla corri- 
spondente guida quando passa davanti ai denti. Se la velocità 
di discesa supera un determinato limite, il braccio inferiore 
del pendolo non arriva a ritirarsi in tempo e, impigliandosi 
in un dente della corrispondente guida, tira all'insú il ti- 
rante E ed il cuneo dentato e provoca l’arresto della cabina. 
L'altra forma che la ditta Stigler dà al dispositivo, inteso 
ad impedire che la cabina possa acquistare una velocità su- 
periore alla stabilita, è quella rappresentata dalla fig. 95. 
Lateralmente alla cabina è disposta una fune continua C C 
che va da cima a fondo del vano dell’elevatore. Questa fune 
è attaccata a mezzo di un manicotto S all'estremità di una 
leva L girevole intorno ad un pernio R fisso alle travature 
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superiori della cabina; alla leva L è pure unita, in modo 
elastico, anche Pasta £ che comanda il cuneo dentato F. 

La fune continua é tesa fra due carrucole a gola poste, 
una alla estremità superiore del vano dell'elevatore, l’altra 
all'estremità inferiore, e quindi, quando la cabina è in moto, 
anche queste carrucole girano con una velocità periferica 
pari alla velocità lineare della cabina. 

La carrucola superiore A ha una corona laterale che pre- 
senta delle insenature b e delle sporgenze a le quali produ- 
cono delle oscillazioni regolari nel pendolo D che vi appoggia 
a mezzo della rotella ». Il pernio P di oscillazione del pen- 
dolo è fisso all’incastellatura superiore dell’elevatore. 

Il pendolo è calcolato in modo che, quando la cabina 
discendente supera una determinata velocità e che conse- 
guentemente aumenta la velocità periferica della carrucola A, 
il braccio inferiore del pendolo non arriva più in tempo ad 
uscire dalla insenatura e quindi agisce come nottolino ed, 
arrestando il movimento della carrucola A e della fune con- 
tinua CC, provoca l’innalzamento del cuneo dentato F e quindi 
l’istantanea fermata della cabina. 
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Per impedire che nella discesa la cabina possa, per un 
guasto dell'organo elevatore o del relativo motore, assumere 
una velocità eccessiva, vengono assai utilmente impiegati 
anche degli apparecchi limitatori di velocità a liquido, che, 
nella loro forma più elementare, constano di un sistema di 
due pompe montate in opposizione che si mandano il liquido 
dall’una all’altra, attraverso un orifizio di ampiezza regolabile 
ed il cui movimento è comandato dall’asse stesso dell'argano 
a mezzo di glifi o di manovellismi. Per ottenere un efficace 
funzionamento di tali moderatori di velocità è però neces- 
sario curar molto la buona tenuta dei premistoppa per non 
aver perdite di liquido. 


Fig. 95. 


Come si è detto al principio di queste Note, il Regola- 
mento Prussiano prescrive che gli elevatori per persone de- 
vano avere almeno due organi di sospensione collegati col- 
l'apparecchio paracadute, in modo che questo entri in funzione 
appena avvenga un pericoloso allungamento di uno di questi 
due organi. - 

Naturalmente non é mai male eccedere nelle precauzioni, 
ma quando la cabina sia provvista di un paracadute di buona 
costruzione é eccessivo esigere anche una doppia sospensione, 
e difatti un gran numero di buoni costruttori impiega un 
sol organo di sospensione. 

Le pratiche considerazioni che possono farsi in favore 
della doppia sospensione sono le seguenti: 
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Nel caso di una sola fune di sospensione, se ne è tra- 
scurata la sorveglianza, la sua rottura dà luogo a disturbi 
di servizio, anche quando il regolare funzionamento dell’ap- 
parecchio paracadute, faccia evitare tutti i pericoli per le 
persone che possono seguire la caduta della cabina. Difatti, 
in molti tipi di installazione, la fune di sospensione della ca- 
bina porta all’altro capo i contrappesi e quindi, siccome alla 
rottura della fune, consegue necessariamente la caduta dei 
contrappesi, il ripristino del servizio richiede un lavoro lungo 
e penoso anche quando non siano intervenute altre rotture 
di organi. i 

Quando si usano due corde il pericolo di una rottura 
viene più facilmente avvertito, anche quando le funi non 
siano soggette alla debita periodica sorveglianza. È pressochè 
impossibile che due funi si deteriorino entrambe in egual 
misura, ve ne è sempre una che comincia ad indebolirsi ed 
a cedere e anche quando gli attacchi alla cabina sono rigidi 
si rendono palesi delle irregolarità di movimento, degli sfre- 
gamenti anormali che ponno richiamare l’attenzione anche di 
operai negligenti. Se poi-le funi sono attaccate alla cabina 
a mezzo di un bilanciere, come si usa fare da quasi tutte le 
Case costruttrici che usano due funi, allora un piccolo al- 
lungamento di una delle due funi può bastare a mettere in 
azione l’apparecchio paracadute e ad arrestare la cabina prima 
che le funi si rompano. La riparazione od il ricambio ven- 
gono così rese più agevoli e si evitano tutti quegli altri in- 
convenienti che accompagnano spesso la rottura dell’organo 
di trazione. 

Impiegando due funi si ha anche il vantaggio di potere, 
per un determinato carico, impiegare funi di diametro più 
piccolo composte di fili elementari sottili e quindi più fles- 
sibili ed atte ad avvolgersi su carrucole di rinvio e su tam- 
buri di diametro notevolmente minore, giacchè, pur assu- 
mendo funi capaci ognuna di reggere la cabina col suo carico 
massimo, si può determinarne le dimensioni in base a coef- 
ficienti di sicurezza meno elevati. 

In ogni modo la scelta della semplice e doppia sospen- 
sione è cosa che deve essere lasciata in facoltà del costrut- 
tore e spetterà a lui di garantire egualmente bene la sicu- 
rezza, qualunque sia il sistema che giudicherà opportuno di 
adottare. 


Prima di chiudere queste osservazioni sugli organi di 
sicurezza dei quali devono essere fornite le cabine degli ele- 
vatori, trovo necessario di ripetere che anche i migliori ap- 
parecchi paracadute non possono funzionare a dovere se non 
alla condizione che siano mantenuti con cura. Si visiteranno 
quindi periodicamente e, all'occorrenza, si smonteranno per 
verificare lo stato di conservazione delle diverse parti e prin- 
cipalmente l’elasticità delle molle, che costituiscono l'organo 
essenziale della grande maggioranza di tali apparecchi. 

Bisogna anche guardarsi dal pericolo che potrebbe deri- 
vare dal riporre una eccessiva fiducia nell’apparecchio di si- 
curezza; quindi, se non si vuole andar incontro a disgrazie, 
non si deve trascurare di sorvegliare tutte le parti del mec- 
canismo elevatore, e non si deve permettere di lasciar fun- 
zionare una corda od una catena che presenti dei marcati 
segni di deterioramento. 

Inoltre, come è prescritto da tutti i migliori Regolamenti 
ufficiali, l'apparecchio paracadute dovrà essere provato prima 
di mettere l’elevatore in esercizio e, successivamente, almeno 
una volta ogni anno realizzando artificialmente quelle con- 
dizioni nelle quali esso dovrebbe funzionare. 

Queste, prove devono essere fatte colle dovute cautele 
per non compromettere la conservazione dell'apparecchio che 
si esperimenta. 

Converrà, in via generale, lasciar discendere la cabina 
scarica fino a circa 50 o 60 cent. dal fondo del vano che essa 
percorre. Si assicureranno i contrappesi della cabina in modo 
che la loro posizione rimanga inalterata, anche togliendo di 
tensione la fune o le funi, alle quali sono normalmente so- 
spesi. Nel posto che più si giudicherà opportuno, si porrà 
attraverso al vano dell’elevatore una robusta trave e vi si 
appenderà la cabina, per poterla distaccare dalla fune nor- 
male di trazione, che si sostituirà con una corda di canape 
legata alla cabina conformemente a quella che si toglie ed 
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assicurata alla trave in modo che, con un colpo di scure, si 
possa rompere istantaneamente l'attacco. 

Ciò fatto, si toglieranno gli attacchi della cabina alla trave 
messi provvisoriamente per poter compiere la sostituzione 
della fune normale di sospensione con altra facilmente taglia- 
bile e, dopo di aver misurata la distanza effettiva esistente 
fra il di sotto della cabina ed il fondo del vano, con un colpo 
netto di scure si taglierà la corda di sospensione. 

L’apparecchio di sicurezza si giudicherà sufticientemente 
efficace, se non permetterà alla cabina di compiere una di- 
scesa maggiore di 25 centimetri. 

Sul fondo del vano converrà predisporre un materasso 
di paglia od altri materiali alquanto elastici, affine di atte- 
nuare l’urto che potrebbe subire la cabina nel caso di man- 
cato funzionamento dell’apparecchio di sicurezza. 

Quando la prova desse un cattivo risultato, bisognerà 
verificare se esso dipende da guasto o da cattiva montatura 
dell'apparecchio e ripetere le prove dopo aver eseguite le 
necessarie riparazioni. 

Se non si troverà modo di assicurare il buon funziona- 
mento dell’apparecchio, si sospenderà l’esercizio dell’elevatore 
fino a che non sia stato provvisto di un altro paracadute 
soddisfacente. 

Per facilitare l'esecuzione di queste indispensabili prove 
periodiche, gli installatori dovranno aver cura di predisporre 
nel vano dell’elevatore, quanto può occorrere per rendere age- 
vole l’assicurazione dei contrappesi e la posa della trave che 
deve servire alla sospensione provvisoria. 

(Continua). Ing. L. PONTIGGIA. 


Illuminazione. 


L’ACETILENE E LE SUE APPLICAZIONI !. 
(Cont. e fine, vedi L'Industria, 1910, pag. 603). 


In punto al costo dell’illuminazione coll’acetilene, l’autore, 
prendendo a considerare le condizioni attuali di vendita del 
carburo di calcio sul mercato francese, cioè ponendo per base 
lire 82 al quintale, per un prodotto che fornisca 280 litri di 
gas per ogni kg., viene alla conclusione che questo è il mezzo 
più economico di illuminazione, quando il gas illuminante 
ordinario costa cent. 25 al mc., l’elettricità cent. 6 l’ettowatt- 
ora e cent. 40 al litro il petrolio e la benzina. 

Per il confronto del: costo ha supposto che si trattasse 
di provvedere cinque sorgenti luminose di 40 candele l’una, 
che funzionino tre ore al giorno in media ed ha ammesso 
che per ogni 40 candele-ora occorrano : 


12 litri di acetilene coi becchi ad incandescenza ; 

27 litri di acetilene coi becchi coniugati ; 

80 litri di gas di carbon fossile, con buoni becchi ad incan- 
descenza; 

120 watt colle lampade elettriche ordinarie; 

52 watt colle lampade elettriche a filamento metallico; 

12 centilitri di petrolio con buone lampade; 

8 centilitri di essenza di petrolio con becchi ad incande- 
scenza per gasificazione. 


In base a questi dati, egli crede si possano con appros- 
simazione stabilire opportuni confronti sul costo dell’illumi- 
nazione dei differenti sistemi, a seconda delle condizioni locali. 
È inutile osservare che i confronti numerici a cui l’autore è 
giunto non si applicano al nostro Paese, ove da un lato la 
benzina ed il petrolio sono gravati di una tassa maggiore, e 
dall’altro il gas e l'energia elettrica si hanno ad un prezzo 
minore che in Francia. 

È certo che laddove esistono impianti elettrici od officine 
per il gas, nessuno penserà all’acetilene, tenuto conto dei 
pericoli di scoppio che presenta, pur ammettendo che sia 
l’unico sistema per una ricca e facile illuminazione delle abi- 
tazioni isolate. Come si comprende, il problema economico 
non può da solo servire di base per la scelta. 


1 Riassunto di una conferenza tenuta dal sig. M. P. Rosemberg alla 
Sociele d Encouragement pour l'industrie nationale di Parigi, vedi Bollet- 
tino di questa Società, 1910, pag. 771. 
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Dai dati soprariferiti sull’equivalenza luminosa, appare 
che anche per l’acetilene i becchi a incandescenza forniscono 
il migliore rendimento. 

I becchi a getti coniugati con richiumo d’aria erano 
pressochè i soli impiegati quando si trascurava la depura- 
zione dell’acetilene; ma, dopo che si è introdotta negli im- 
pianti la depurazione, si è potuto valersi anche dei becchi 
coniugati senza richiamo d’aria. 

Oggidi s'impiegano gli uni e gli altri indifferentemente. 

L'applicazione dell’incandescenza all'acetilene era quasi 
sconosciuta 4 o 5 anni fa e pochi erano quelli che si erano 
azzardati di farne qualche applicazione. Tostoché venne lan- 
ciato il becco O C A, l’incandescenza ad acetilene ha fatto dei 
veri progressi. Attualmente si contano in Francia 60.000 becchi 
ad incandescenza, che danno ovunque ottimi risultati. 

Le reticelle studiate e costruite specialmente per l’ace- 
tilene si comportano ottimamente, tanto come potere illumi- 
nante, che come durata. 


* 
ù* * 


Come tutti gli altri gas applicati alla illuminazione, anche 
l’acetilene può essere utilizzato pei bisogni del riscaldamento 
domestico ed industriale. : 

Il riscaldamento coll’acetilene è divenuto di uso ‘corrente 
in seguito al ribasso verificatosi, ora è un anno, nel costo 
del carburo di calcio. 

Ancorché l’acetilene non sviluppi che un numero di ca- 
lorie soltanto tre volte maggiore del gas di carbon fossile, 
mentre è, in volume, 4 o 5 volte più costoso, tuttavia si è 
giunti a rendere il riscaldamento coll’acetilene, per gli usi 
domestici, non solamente pratico come funzionamento, ma 
anche possibile dal punto di vista economico. Attualmente si 
costruiscono vari tipi di fornelli ad acetilene, appropriati ai 
diversi usi. 

Numerose sono pure le applicazioni dell'acetilene al ri- 
scaldamento industriale. Impiegasi questo gas, ad es., pel 
riscaldamento delle mole destinate a distendere sulla carta. 
la paraflina nella fabbricazione delle carte ambrate, per la 
gasatura delle stoffe, per riscaldare le macchine nei labora- 
tori che operano la stiratura meccanica della tela, ove l’ace- 
tilene, introdotto per ragioni igieniche, si mostrò in pari 
tempo più economico del gas illuminante ; si ricorre egual- 
mente all’acetilene per riscaldare i ferri da saldare nelle 
fabbriche di conserve, principalmente nelle sardinerie della 
Bretagna, nella chincaglieria, nella piomberia, ecc. 
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Dei diversi sistemi di illuminazione a gas, si è cercato 
di ottenere facilmente ed anche a distanza l’accensione e 
l'estinzione, per avvicinarsi il più possibile all’elettricità, e 
sì è pervenuti ad un risultato pratico valendosi dell’elettri- 
cità stessa. 

L’accensione elettrica dei becchi può realizzarsi in modo 
assai semplice negli impianti ad acetilene col mezzo di pile 
ordinarie. Esistono molti modelli di accenditori il cui impiego 
è abbastanza esteso. Un accenditore-estintore assai perfezio- 
nato è quello sistema Goté, nel quale la manovra di accen- 
sione e di estinzione si fa col mezzo di un solo bottone, a 
distanza. Esso richiede alcune precauzioni nell’impianto, ma 
il suo funzionamento è ottimo ed è già applicato diffusamente. 

L'illuminazione ad acetilene si dimostra particolarmente 
vantaggiosa per i piccoli paesi, da 1000 a 5000 abitanti, 
poichè non richiede che un impianto assai semplice ed in 
ogni caso notevolmente meno costoso di quelli del gas di 
carbon fossile e dell’elettricità. Le tubazioni sono sotterranee, 
gli impianti dei consumatori sono collegati alla tubazione 
principale ed il gas che consumano viene misurato col con- 
tatore. 

In una parola, tutto l’impianto funziona come quello di 
una oflicina da gas ordinario. In Francia esistono attualmente 
alcune centinaia di comuni illuminati ad acetilene. 

Quanto agli apparecchi trasportabili, se non hanno la 
perfezione di funzionamento degli apparecchi fissi, possono 
tuttavia rendere grandi servigi nei casi in cui non è possi- 
bile valersi di questi ultimi o di altri sistemi di illuminazione. 
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. Vi sono due categorie hen distinte di apparecchi porta- 
tili:-le lampade ed i piccoli apparecchi; gli apparecchi da 
cantiere o quelli destinati a bisogni speciali. 

Gli apparecchi portatili appartengono sempre ai tipi a 
caduta d’acqua o a contatto. La loro carica varia da 200 gr. 
a 3, 5 ed anche 10 kg. Assai conveniente si è dimostrato il 
loro impiego pei lavori nelle miniere. La luce dell’acetilene, 
infatti, essendo vivissima, permette un lavoro più facile e 
più redditizio, e rende migliori le condizioni di lavoro dei 
minatori; il funzionamento e la manutenzione delle lampade 
da miniera ad acetilene sono facilitati; esse permettono di 
realizzare un’economia «li 8-10 centesimi al giorno per ogni 
lampada rispetto a tutte le altre lampade fin qui adottate. 
Grandi servigi può rendere l’acetilene nell'illaminazione in- 
tensiva necessaria a certi lavori notturni negli scali, nei 
cantieri, ecc. Esistono parecchi modelli di lampade da can- 
tieri: il Fulgur, il Nord Lumiere, lo Standard, alcuni dei 
quali hanno reso grandi servigi alla città di Parigi nelle re- 
centi inondazioni. I pompieri di questa città hanno adottato 
da parecchio tempo un tipo speciale di torcia ad acetilene, 
assai robusta. 

Fra le altre applicazioni dell’acetilene, oltre all’illumina- 
zione delle automobili, sia sotto forma di fari auto-generatori, 
che di apparecchi portatili collegati alle lanterne, va ricor- 
data l'illuminazione dei fari marini, la quale permette di ot- 
tenere collo stesso apparecchio ottico una intensità luminosa 
doppia di quella che si otteneva mediante l’incandescenza 
col gas d'olio, prima d’ora utilizzata; illuminazione che si fa 
tanto col mezzo dell’acetilene disciolto, che col mezzo di ge- 
neratori automatici. La proiezione e la cinematografia hanno 
egualmente trovato nell'acetilene un ausiliare prezioso. 

Nella proiezione fissa, infatti, l’acetilene viene ognora più 
impiegato, sia coi becchi ordinari o coi becchi ad incande- 
scenza, sia sotto forma di cannelli aero-acetilenici od ossi- 
acetilenici, che rendono incandescente un dischetto di un 
ossido di un metallo raro. L'impiego del dispositivo ossi- 
acetilenico e dell’ossido metallico permette di ottenere una 
intensità luminosa equivalente a quella di un proiettore da 
25-30 ampère e capace di proiettare dei films cinematografici 
a 18-20 metri. 

Fra le applicazioni dell'acetilene ve n'é una destinata ad 
assumere uno sviluppo rimarchevolissimo; la saldatura auto- 
gena dei metalli col cannello ossi-acetilenico. La mescolanza, 
a parti pressochè eguali, di acetilene e di ossigeno, preparata 
in condizioni opportune nel seno stesso del cannello e per 
conseguenza senza pericolo di esplosione, fornisce una fiamma 
il cui punto più caldo dà una temperatura da 3000° a 4000° C., 
temperatura più che sufficiente per fondere tutti i metalli, e 
che è utilizzata per saldare fra di loro metalli di ogni natura 
e di ogni spessore. | 

Delle svariate applicazioni dell’acetilene disciolto abbiamo 
detto recentemente ; * qui accenneremo soltanto che i princi- 
pali teatri di Parigi sono muniti attualmente di impianti 
ad acetilene disciolto, il solo mezzo di illuminazione autoriz- 
zato all’infuori dell’elettricità. 

Chiudiamo questo riassunto con brevi parole intorno al- 
l'organizzazione dell’industria dell’acetilene in Francia, poichè 
ci sembra valga la pena d’essere conosciuta. I fabbricanti di 
carburo ed i costruttori di apparecchi per la produzione e 
l'utilizzazione dell’acetilene hanno ritenuto opportuno di riu- 
nire i loro sforzi, incessantemente, per lo sviluppo razionale 
di questo sistema di illuminazione, e, facendo tacere ogni ri- 
valità, si sono riuniti ed hanno creato un organismo in- 
caricato di difendere presso il pubblico la causa dell’a- 
cetilene. | 

Venne così istituito, 5 anni or sono, l’Utticio Centrale 
dell’Acetilene, a Parigi, che ha per iscopo di raccogliere tutti 
i documenti che si riferiscono all'industria dell’acetilene, di 
informare gli industriali ed il pubblico su ciò che è possibile 
di richiedere da questo gas, di fare, col mezzo di organi spe- 
ciali, una viva propaganda a favore dello sviluppo dell’im- 
piego dell’acetilene, di compiere gli studi di laboratorio de- 
stinati a precisare le migliori condizioni della sua utilizzazione, 
di sorvegliare gli impianti esistenti e che vanno man mano 


1 Vedi L'Industria, 1909, pag. 733. 
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sorgendo, in modo da premunire i loro proprietari contro 
errori evitabili, ecc. ecc. 

Questo organismo rende in Francia immensi servigi; esso 
non sopprime né l'emulazione, ne la concorrenza fra i pro- 
duttori, ma favorisce solamente lo sviluppo dell'industria. 
La missione dell'Ufticio Centrale dell’Acetilene è adunque 
quella di difendere l’acetilene, di estendere il suo impiego, 
di contribuire al miglioramento dei processi di fabbricazione 
e di utilizzazione, di far fruire tutti gli industriali dei lavori 
e degli studi intrapresi sotto i suoi auspicî. 

L'Utticio centrale, che possiede un laboratorio completo 
per tutte le ricerche di fotometria e di analisi, oltre ad as- 
secondare le iniziative degli inventori, è in rapporto diretto 
con tutti i consumatori francesi col mezzo dell’Unione dei 
proprietari di apparecchi ad acetilene, la quale ha istituito 
un ottimo servizio di ispezione, diviso in otto regioni, e re- 
dige mensilmente un bollettino destinato a tenere al corrente 
il consumatore di acetilene delle nuove invenzioni. b. 


Tessitura. 
INVENZIONI E PERFEZIONAMENTI 


NELLA 


COSTRUZIONE DELLE MACCHINE DA ARMATURE. 
(Cont. e fine, veli L'Indusiria, 1910, pag. 556, 572 e 665). 
(Vedi tavola a pag. 680-681). 


Per telai da nastri, lu casa Stàubli fornisce ratiéres spe- 
ciali con disegno di legno o cartone. I fabbricanti di nastri 
sono privi sinora di una macchina da armature efficace e 
costruita esclusivamente per questo genere di tessitura. Quelle 
generalmente preferite ed adottate erano di legno, di costru- 
zione molto semplice, atte solo alla tessitura di pochi arti- 
coli. Si fa uso anche di macchine in ferro a doppia alzata, 
aventi tuttavia il difetto che il disegno deve essere disposto 
su due cilindri, sui quali la formazione caratteristica del- 
l’apertura del passo non può essere ottenuta per nastri in tela. 

La presente ratiére è il prodotto di un accurato studio 
delle esigenze della fabbricazione dei nastri e possiamo af- 
fermare, appoggiati ai risultati soddisfacentissimi di prove 
minuziose e ripetute, che i fabbricanti di nastri dispongono 
in essa di una macchina assai pregevole. Un gran numero di 
esse funzionano negli stabilimenti più importanti per la fab- 
bricazione dei nastri con risultato pienamente soddisfacente. 

Questa macchina è di costruzione molto robusta e solida 
sotto ogni rapporto e può essere fornita con 82 sino a 42 leve. 
Queste non hanno che uno spessore di 7 ed 8 mm., cosicchè 
un gran numero di licci non richiede che un piccolo spazio 
per il corpo. Per esempio, 42 leve non richiedono che 33 cm. 
di profondità. 

L’apertura dei fili è regolabile a volontà per mezzo di 
numerose intaccature nelle leve, il che permette di ottenere 
un’apertura netta e obliquamente progressiva. 

I buchi dei cartoni e gli aghi, che fanno agire gli arpini, 
sono su due ordini; dalla divisione di questi organi con- 
segue una distanza doppia di quella delle leve, quindi 14 e 
16 mm. Perciò i buchi nei cartoni possono essere forati ab- 
bastanza grandi, pur garantendo assolutamente l’incontro degli 
aghi e un funzionamento regolare e inappuntabile della 
macchina. 

La costruzione è basata sul principio della ratiére a 
doppia alzata, in cui due coltelli agiscono su una leva, per 
mezzo di levette e bilanceri. | 

L’impulso alla macchina è dato di solito dall’albero prin- 
cipale del telaio, per mezzo di ingranaggio ed albero. Volen- 
dosi lavorare a doppia alzata, è d’uopo che mediante ingra- 
naggi si faccia fare un giro all’albero che comanda il mo- 
vimento della ratiére, mentre l’albero del telaio fa due giri: 
il rapporto fra i due alberi deve essere dunque 2 a 1. 

Per certi scopi, p. es., per nastri in tela, si può disporre 
la ratiére in modo che i due coltelli agiscano durante una 
sola inserzione. In questo caso il rapporto fra l’albero del 
telaio e l’albero della macchina da armature deve essere da 
la 1. Quest'ultimo modo di funzionamento ha per iscopo di 
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effettuare più rapidamente l’apertura del passo e di prolun- 
garla, in modo che l’inserzione è battuta a passo aperto, evi- 
tando così nella tela ogni barratura. Questo sistema richiede 
che il cilindro batta due volte col medesimo cartone, sicchè 
si ha un solo giro durante due movimenti. 

La macchina è altresì provveduta d'un livellatore auto- 
matico dei licci, per facilitare la passatura dei fili rotti, senza 
dover girare il telaio od il .disegno per ricercare il passo. 
Per mezzo di una funicella, si può fermare il coltello supe- 
riore nella sua posizione più arretrata, quando la navetta è 
già passata. La leva di comando serve in pari tempo di freno 
per evitare che i licci si abbassino troppo rapidamente. Al 
momento della ripresa del moto nel telaio, il coltello si pone 
automaticamente nella sua posizione di lavoro. 

Il comando di questa ra/ière, modello VI (fig. 14), € ap- 
propriato ai nuovi telai sistema americano, nei quali l'albero 
di comando verticale passa nel mezzo di uno dei fianchi 
dell’incastellatura. 

Sotto la designazione di modello VII (fig. 15), è fornita una 
ralière con incastellatura speciale per telai da nastri di vecchia 
costruzione. Il comando di essa è disposto in modo che l'al- 
bero verticale può essere applicato all’esterno o all’interno 
del fianco del telaio in speciali cuscinetti, e tutto il mecca- 
nismo rimane in basso all'infuori dell’incastellatura del telaio, 
sicchè il disegno risulta più accessibile per il tessitore. In 
pari tempo è aumentata la stabilità del telaio, essendo col- 
locato più in basso il peso della macchina d’armature. Questa 
offre esattamente gli stessi vantaggi del modello VI. Essa 
non richiede che 32 cm. di spazio sopra il telaio e quindi si 
presta bene per l'industria a domicilio, dove si abbiano locali 
bassi. 

Contrariamente ad altre macchine da armature per nastri, 
i coltelli di questa macchina sono posti direttamente sulle 
leve di comando oscillanti e formanti un triangolo ottuso. 
Nella loro posizione normale i coltelli si trovano vertical- 
mente sopra o sotto il centro di oscillazione. Ne risulta che 
i coltelli fanno a un dipresso la medesima corsa dei bilan- 
ceri, per cui l’attrito degli arpini nelle articolazioni dei bilanceri 
è ridotto al minimo. Di più il coltello, o griffa, lavora sul 
punto d’appoggio, in modo che è evitato ogni suo sfrega- 
mento con gli arpini. 

L’attrito ridotto alla sua più semplice espressione, ga- 
rantisce un minor logorio e, al tempo stesso, un’economia 
di forza. 

Il cilindro non è provvisto di fori, ma di scanalature 
longitudinali e consiste di due parti spostabili in maniera che 
si adatta a qualsiasi divisione di assicelle. In massima la 
macchina è costruita per 82 e 36 licci con 8 mm. di divisione 
e per 42 licci, con 7 mm. di divisione. 

Per il comando del tirante delle gritfe occorre un rinvio 
da 1 a 2, mentre il tirante del cilindro è azionato me- 
diante eccentrico o manovella direttamente dall’albero prin- 
cipale. Gli organi di comando, ad eccezione del suddetto ri- 
mando, sono forniti con la macchina. 

Invece che mediante tiranti, la macchina può essere azio- 
nata direttamente dall'albero del telaio, mediante albero ver- 
ticale ed ingranaggi. Avendosi spazio sufficiente, si preferirà 
questa disposizione, malgrado le spese un po’ più elevate. 

Per telai da nastri con numero limitato di licci, si co- 
struiscono i due tipi Bc e Cc (tig. 16 e 17), da 20 a 82 licci 
e cioè: 

20 e 25 licci in divisione di 12 mm. 
28 e B2 p » ” n 10, 


Questi modelli sono parimenti muniti di livellatore auto- 
matico ed il comando ha luogo a mezzo di albero e manovella. 
Il disegno è di legno ed ogni assicella serve per due 
trame, per cui disegni abbastanza lunghi possono essere tes- 
suti senza difticoltà. Le assicelle ed i piuoli (sistema Stiubli) 


permettono una rapida composizione dei disegni e sono assai 


solide, 
I disegni già usati si possono facilmente modificare. 


Apparecchio a passo aperto P. — E molto importante per 
tessere stotfe fitte con filati ruvidi e pelosi di cotone, lana, 
lino e seta, specialmente per nastri. 


Ha per iscopo: 


a) di separare più rapidamente i fili al momento della 
formazione del passo, affine di distaccare i fili ih orditi 
fitti ed i filati aderenti ; 

b) di tenere il passo aperto più a lungo, atfinchè, spe- 
cialmente nei telai molto larghi, la navetta abbia tempo suf- 
ficiente per la sua traversata, senza un'eccessiva apertura 
dei fili. 

La Casa costruttrice ne fabbrica due tipi: 


Apparecchio PI. Si compone (fig. 18) di un pignone eccen- 
trico a fisso sull'albero b e di una ructa ellittica c disposta su un 
pernio speciale d sul supporto e, ricevente in f Pasta di co- 
mando, o tirante, della macchina da armature o Jacquard. 
Questo apparecchio è applicato alle macchine a doppia alzata. 

Apparecchio PII applicato alla ralière stessa. La leva a 
è avvitata con la leva del coltello b. Il pernio c, che riceve 
un moto oscillatorio della leva di comando, scivola alterna- 
tivamente nel glifo della leva a e arresta la macchina per 
alcuni istanti nel momento del passo aperto, allorchè il pernio 
giunge nelle parti inferiori concentriche del glifo stesso. 


Quest'apparecchio è raccomandabile per un numero di in- 
serzioni da 90 a 100 al minuto. 

Macchina modello St. È l’ultimo tipo brevettato dalla 
ditta Stáubli (fig. 20). 

Nelle macchine da armature sinora conosciute, è d’uso ge- 
nerale che i coltelli scorrano in guide o feritoie parallele, 
praticati nei fianchi delle macchine stesse. Dopo l’uso di pa- 
recchi anni, avviene che i punti dei coltelli, ove gli arpini 
si agganciano, vadano soggetti ad un notevole logorio. I fra- 
telli Stáubli sono pervenuti a rimediare a questo inconve- 
niente, poichè fanno scorrere i coltelli non più entro feritoie, 
ma bensi mediante leve di comando oscillanti, collocate re- 
ciprocamente ad angolo ottuso, con movimento diretto e ro- 
tativo. Nella loro posizione di riposo i coltelli rimangono 
verticali o leggermente inclinati. Perciò i coltelli descrivono 
approssimativamente un arco uguale a quello dei bilanceri, 
ai quali gli arpini sono agganciati, e lo sfregamento di questi 
nei punti di articolazione coi bilanceri è ridotto al minimo. 

Ognun vede i vantaggi di un attrito diminuito, di un 
minor logorio che, in pari tempo, danno luogo ad un ri- 
sparmio di forza. 

Mercé i miglioramenti ca si è anche raggiunto 
l'essenziale vantaggio che il cilindro può essere collocato 
fuori dell'incastellatura della macchina, per il che il disegno 
è più accessibile e visibile. | 

Questa macchina da armature può essere comodamente 
applicata ad ogni sistema e larghezza di telai e combinata 
a volontà con qualsiasi attacco di licci, a norma del bisogno. 

Essa può essere combinata con movimento del cilindro a 
gancio oppure positivo, come appare dalla figura. 


Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


TINTURA IN ROSSO TURCO DEI FILATI 
AVVOLTI SU ROCCHETTI. 


Nei processi ideati per fissare l’alizarina sul cotone cogli 
apparati meccanici di tintura, si è già ricorso al saccarato 
di calcio per trattenere in soluzione silfatta materia colorante, 
la quale forma colla calce una combinazione che è solubile 
nell'acqua pura e nell'acqua di calce. La soluzione di alizarato 
di calcio non può trovare però impiego che per la tintura 
dei tessuti e per questi si ricorre ad un bagno che contiene 
gr. 0,75 di alizarina e gr. 6 acqua di calce limpida per litro. 

L'esperienza ha dimostrato che, allorquando per la tintura 
dei filati si vuole ricorrere agli apparati meccanici, non è 
possibile valersi dell’alizarato di calcio, poichè questo col 
riscaldamento, anche in presenza di acqua di calce, dà luogo 
a dei precipitati e perciò a delle ineguaglianze di tintura. È 
bensi vero che si potrebbe rendere più stabile la soluzione 


coloraute mediante laggiunta delllammoniaca, ma questa si 
volatilizza a caldo e non si possono ottenere risultati costanti. 

La Schlesische Tirkischrot-l'itrberei di Reichenbach ! ha 
trovato che, contrariamente a quanto potevasi supporre, si 
può associare l’alizarato di sodio a quello di calcio e appro- 
fittare della maggiore stabilità che otfre il doppio composto 
per la tintura dei rocchetti di cotone mordenzato, poiché il 
bagno si mantiene limpido, può essere impiegato otto o dieci 
volte consecutivamente e riesce possibile di esaurirlo ognora 
in modo perfetto. 

La soluzione colorante per 30 kg. di cotone si ottiene 
sciogliendo kg. 4 di alizarina in pasta al 20 °/, in 1200 litri 
di acqua, con gr. 500 di soda calcinata e 100 litri di acqua 
di calce. Al bagno si possono aggiungere anche gr. 60 di 
tannino. La tintura si inizia a freddo, procedendo poi lenta- 
mente nel riscaldamento. La fissazione avviene nel periodo 
di mezz'ora, dopo di che si procede alllavvivaggio con un 
bagno leggermente acido e preferibilmente con acido acetico, 
formico o lattico, coll’aggiunta di una piccola quantità di sale 
di stagno (stannoso o stannico a seconda del caso). Per la 
accennata quantità di cotone si rendono necessari 750 cm. c. di 
acido acetico al 40 °/. Questo bagno si fa agire per mezz'ora, 
innanzi di procedere alla vaporizzazione per una a due ore 
alla pressione di 1 a 1 */, atmosfere. Un ulteriore avvivaggio 
col sapone rende ancora più viva la tinta e morbida la fibra. 

Il sistema sopradescritto si applica anche ad altre ma- 
terie coloranti del gruppo dell'alizarina, e cioè al Vordeaurx 
di alizarina B, Ge GG, nonchè alle alizarincianine R, Ge 3 R 
della fabbrica di colori F. Bayer e C. ed al marrone ed al 
granata d’alizarina. g. 


RIDUZIONE ELETTRICA DELL’INDACO 
DI ENRICO CHAUMAT ? 


L’autore si è proposto di ottenere soluzioni trasparenti e 
pure di indigotina bianca in condizioni da poter esser impie- 
gate direttamente per la tintura, senza ricorrere a reagenti 
chimici. Il processo ideato consiste nell’associare all’indaco una 
sostanza che sia un buon conduttore dell'elettricità per fog- 
giarne un elettrodo, coll’intervento di un addensante, ove 
si creda di trasformare la miscela in bastoni mediante la 
compressione. Il conduttore di prima classe che meglio con- 
viene è la grafite macinata finamente, la quale può anche 
essere posta in un sacco dopo di averla mescolata intima- 
mente all’indaco, che si vuole ridurre allo stato d’indigotina 
bianca. L’elettrodo così allestito si sospende in un bagno di 
carbonato di sodio, oppure di soltiti, bisolfiti o solfuri alcalini 
o terrosi, attraverso al quale si dirige la corrente elettrica. 

La grande porosità che offre il catodo disposto nel modo 
descritto assicura la perfetta utilizzazione dell’idrogeno che 
si rende libero e rende possibile di aumentare la densità 
della corrente fino a 10 amp. per dm. q. senza abbassare il 
rendimento. Il limite massimo che si può raggiungere è con- 
dizionato al riscaldamento a cui è sottoposto il catodo ed è 
per questo fatto che, allorquando questo è formato di una 
miscela compressa, non si eccedono 1 a 1,25 ampère per de- 
cimetro quadrato di superficie esterna. 

Allorché l’elettrolito è formato di una soluzione di car- 
bonato sodico, si rende necessario un diaframma, mentre va- 
lendosi di solfiti, bisolfiti o solfuri ciò non è necessario, 
poichè l’ossigeno, che si rende libero accanto all’idrogeno, 
viene fissato da questi ultimi sali. Come si comprende, ri- 
nunziando all'impiego del diaframma si realizza una sensibile 
economia nel consumo dell’energia, mentre però ricorrendo 
al carbonato sodico si ha il vantaggio di risparmiare nella 
spesa dei reattivi. . 

Per sottrarre il bagno all’azione ossidante dell’aria, si 
dispone alla superficie del liquido uno straterello d’olio, * 
oppure vi si fa arrivare una corrente di acido carbonico. 


1 Patente germanica, N. 234550. 

? Patente germanica, N. 23143. 

2 Per economizzare nell'impiego dei riducenti ed in ispecie degli idro- 
soltiti, allorchè si opera la tintura dei tessuti colle materie coloranti che 
esigono l’impiego di questo reattivo, abbiamo prima d'ora consigliato e 
introdotto lo spediente di difendere il bagno con uno strato d’olio mine- 
‘rale, lasciando scoperto soltanto lo spazio strettamente necessario alla 
introduzione ed all'uscita delle stutte, con opportuni diantrammi. g. 
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Seguendo il processo descritto si ottengono in breve 
tempo soluzioni concentrate di indigotina bianca, che si pos- 
sono conservare inalterate entro recipienti ermeticamente 
chiusi. 

I vantaggi che l’autore attribuisce al suo metodo sa- 
rebbero i seguenti: 


1° A dilferenza dei processi antichi di allestimento dei 
tini d’indaco, che esigevano grandi cure e parecchio tempo, 
il metodo elettrico non richiede che poche ore. 

2° I bagni che si ottengono possono essere formati 
esclusivamente di indigotina bianca e dell’alcali stretta- 
mente necessario per provocare la soluzione. 

8° Rispetto ai bagni ottenuti mediante la fermenta- 
zione, quelli prodotti elettricamente sono più concentrati. 

4° Le soluzioni d'indigotina bianca possono essere con- 
servate lungamente. 

5° E possibile di mantenere costante la composizione 
del bagno e di raggiungere ognora gli stessi risultati nella 
tintura dei panni. 

6° La spesa che si incontra è minore che coi processi 
fino ad ora impiegati. 

7° Il bagno non contiene sostanze eterogenee, e perciò 
si sfrutta più completamente. 


L’esperienza ha mostrato che, con una corrente la cui 
densità raggiunge 10 ampére per decimetro quadrato, si 
possono ottenere soluzioni di indaco sciolto al 10 °/, nel pe- 
riodo di due ore, e che per ogni chilogrammo di indaco, col- 
l’elettrolito formato di una soluzione di carbonato sodico 
separato da diaframma poroso, occorrono 10 kilowatt-ora, 
mentre: ricorrendo ai solfiti e senza alcun diaframma ba- 
stano 1.783 kilowatt-ora. g. 


Elettrosiderurgia. 


FABBRICAZIONE E TRASPORTO DEL FERROSILICIO. 
(Cont. e fine, vedi L'Industria, 1910, pag. 604 e 669). 


SVILUPPO DI GAS DAL FERROSILICIO. — Di questo argomento, 
nel rapporto che andiamo riassumendo, si occupò il dottor 
H. Wilson Hake. Mentre da altri si era detto che si svolge- 
vano idrogeno fosforato, idrogeno arsenicale, idrogeno sili- 
ciato, acetilene e idrogeno, egli nei gas svolti dai numerosi 
campioni esaminati non trovò punto acetilene e idrogeno si- 
liciato, e le sue ricerche mostrano che le emanazioni svolte 
dal ferro silicio per azione dell’acqua consistono principal- 
mente in PH, talvolta solo, ma nella maggior parte dei 
casi accompagnato da quantità variabili di As H}. 

La formazione di questi gas è dovuta alla presenza di 
impurezze (specialmente fosfato di calcio e arsenico) nel car- 
bone, nel ferro e nel quarzo impiegati come materie prime. 
Il fosfato di calcio, Cas (P0,):, una delle impurezze presenti 
nel carbone e nel quarzo, viene ridotto nel forno elettrico in 
fosfuro di calcio Ca, Pa, il quale rimane nel ferrosilicio, e in 
contatto coll’acqua o coll’aria umida svolge il velenosissimo 
idrogeno fosforato. L’arsenico invece è una fra le impurezze 
contenute nel carbone e nel ferro, e viene a trovarsi nel fer- 
rosilicio sotto forma di arseniuro di calcio, che per azione 
dell'umidità svolge idrogeno arsenicale, venefico poco meno, 
se non ugualmente dell’idrogeno fosforato. 


PESO SPECIFICO DEL FERROSILICIO. — Le variazioni di du- 
rezza e di peso specifico delle leghe contenenti differenti 
quantità percentuali di silicio sono caratteristiche e potreb- 
bero servire a dare una grossolana indicazione della compo- 
sizione di esse. Il peso specifico descresce col crescere della 
percentuale in silicio, il che è ovvio, se si pensa che il peso 
specifico del ferro puro è 7,8, mentre quello del silicio è 2,49; 
però i pesi specifici reali delle diverse leghe non sono punto 
eguali a quelli che si possono calcolare con una semplice 
regola di miscuglio. Ciò è dimostrato dalla fig. 4, che rap- 
presenta graficamente nella linea sottile i risultati delle de- 
terminazioni di peso specifico, eseguite dal dott. Hake, su 
diversi campioni di ferrosilicio commerciale, posti a confronto 
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con la curva teorica (linea grossa) che rappresenta il peso 
specifico calcolato per tutte le percentuali, nella ipotesi che | 
i miscugli di ferro e silicio non subiscano cambiamenti di 
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Fig. 4. Peso specifico del ferrosilicio. 


al disotto della curva teorica, il che dimostra che nella for- 


volume. I pesi specifici reali sono in parte al disopra, in parte 
mazione delle leghe contenenti meno del 60 %, di silicio ha | 
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nella relazione sono riportate molte microfotografie, e dal dia- 
gramma del sistema ferro-silicio rappresentato dalla fig. 5. 

Le conclusioni del Bennett sono le seguenti: I vari tipi 
di ferrosilicio sono sostanzialmente leghe binarie. 
Esistono due composti: Fez Si e Fe Si, il primo cor- 
rispondente al 20 °/,, il secondo al 83,3 °/, di silicio. 
L’esame della microstruttura indica pure l’esistenza 
di due eutectici, uno costituito da Fez Si e Fe Si, e 
che corrisponde a circa il 21,6 °/ di silicio, l’altro 
costituito da Fe Si e Si, col 60 °/, di silicio. L’esame 
del volume specifico delle leghe di vario titolo non 
indica la presenza di altri composti. 

Fino al 20 °/, di silicio la lega consiste in una 
soluzione solida di Fe e Fez Si, dura, compatta e 
che lascia svolgere punto o poco gas. Le leghe dal 
20 °/, al 21,6 % di silicio consistono fondamental- 
mente di cristalli di Fe, Sî che servono di base al- 
l’eutectico Fe, Si + Fe Si; in esse comincia ad os- 
servarsi una fragilità più grande di quella che hanno 
i titoli inferiori. 

Dal 21,6 al 83,3 °/, di silicio la struttura mostra 
Fe Si circondato dall’eutectico Fe, S + Fe Si; dal 
83,3 °/ al 60 °/ di silicio si hanno cristalli di Fe Si 
nell'eutectico Fe Si + Si, e dal 60 °/, in su si osser- 
vauo cristalli di Si in mezzo all’eutectico Fe Si + Si. 

La quantitá di gas svolta dai ferrosilicii di di- 
verso titolo dipende non solo dalla impurezze pre- 
senti nelle materie prime adoperate nel forno elet- 
trico, ma anche dalle proprietá fisiche di queste leghe, perché 
per causa di tali proprietá viene ad esser messa in contatto 
coll’umidità una superficie molto vasta. 
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Fig. 5. Diagrammi del ferro-silicio. 


luogo una contrazione di volume, mentre un aumento di vo- ! 
lume si ha per quelle fra il 60 e il 96 °/;, e ciò è dovuto alla 
presenza in esse di siliciuri di ferro ben definiti. 


MICROSTRUTTURA. — Quello che si deduce dall'esame della 
curva dei pesi specifici è confermato dalle ricerche di Sa- 
muel R. Bennett sulla microstruttura dei ferrosilicii, di cui 


DUREZZA. — Con tale parola il dott. Hake intende la re- 
sistenza offerta alla disgregazione meccanica, ossia la diversa 
difficoltà provata nel rompere e polverizzare i campioni; essa 
varia moltissimo: per rompere un campione col 26,5 Y, di 
silicio si deve usare un mortaio d’acciaio per minerali, mentre 
un campione col 50 °/, di Si può esser frantumato fra le dita. 

Fino al 30 °/, di contenuto in silicio i campioni sono più 


o meno resistenti alla frantumazione, e inoltre non hanno 
atfatto la tendenza a disintegrarsi spontaneamente. Così anche 
i campiobi, contenenti dal 70 al 96 °/,, in cui il silicio è in 
eccesso, sebbene sieno più o meno fragili, non si rompeno 
né si riducono in polvere così facilmente come quelli che 
contengono dal 42 al 60 9/, di silicio, nè mostrano una ten- 
denza a disintegrarsi spontaneamente. Questa tendenza invece 
è posseduta distintamente dai campioni contenenti dal 42 
al 60 °/ di silicio, i quali si sgretoláno anche nel recipiente 
in cui sono custoditi, e alcuni cadono addirittura in polvere 
soltanto dopo poche settimane o dopo pochi mesi. Questa 
disgregazione spontanea solitamente è accompagnata da un 
notevole sviluppo di gas di cattivo odore e venefici. Si era 
affermato che tale fenomeno accade anche colle leghe dal 
33 al 85 °/, di silicio, ma il dott. Hake personalmente non 
lo constatò. 


TRASPORTO E MAGAZZINAGGIO DEL FERROSILICIO. — In seguito 
agli accidenti accaduti, quattro delle maggiori Società fab- 
bricanti di ferrosilicio di Francia (Giffre, Girod, Keller-Leleux, 
La Volta) formarono un Comitato speciale che propose di 
abbandonare completamente la fabbricazione dei titoli peri- 
colosi, cioè quelli fra 80 e 40 °/ e fra 47 e 65 °/, di silicio; 
in tal modo non si produrrebbero che leghe perfettamente 
compatte e prive di pericolo nel trasporto e durante il ma- 
gazzinaggio. Queste norme furono accettate da altri otto fab- 
bricanti francesi, così che in tutto sono dodici le Ditte fran- 
cesi che le accolsero. 

Il dott. Copeman va ancora più in là: egli ritiene che 
attualmente la fabbricazione del ferrosilicio dovrebbe essere 
limitata a produrre soltanto leghe dal 70 °/, di silicio in sù, 
da una parte, e, ammettendo che in certi casi possano occor- 
rere dei titoli bassi, dal 80 °/, in giù dall'altra. Ma siccome, 
fin quando la questione non sia regolata da una convenzione 
internazionale, si continuerà senza dubbio a fabbricare ed a 
vendere ferrosilicio di titolo intermedio, il dott. Copeman 
sostiene la necessità della pubblicazione, da parte del Mini- 
stero inglese del Commercio, di norme adatte ad impedire 
ulteriori accidenti, e a tale scopo consiglia le seguenti: 


“ 1° Il ferrosilicio non deve essere fatto uscire dalle 
fabbriche subito dopo la fabbricazione, ma — dopo essere 
stato rotto in pezzi della grandezza nella quale è di solito 
venduto, — deve essere messo sotto una tettoia, esposto 
quanto più è possibile all'aria, per almeno un mese. 

“ 2° I fabbricanti devono essere obbligati a segnare in 
modo chiaro su ogni barile o altro recipiente di ferrosilicio, 
il tipo e la percentuale (data dall’analisi chimica) del mate- 
riale contenutovi, il nome della fabbrica da cui proviene, la 
data di fabbricazione e la data di spedizione. 

“ 8° Dev'essere proibito il carico del ferrosilicio su 
bastimenti passeggieri. Quando sia caricato su navi da tras- 
porto deve essere messo, se è possibile, sul ponte, altrimenti 
il luogo dove è depos.tato deve essere ben ventilato e sepa- 
rato, per mezzo di una parete che non lasci passar l’aria, dai 
locali occupati dall’equipaggio. 

“ 4° Queste norme devono essere applicate anche al 
trasporto del ferrosilicio in barche su fiumi o canali. 

“ 5° I luoghi di deposito del ferrosilicio nei docks o 
nelle fabbriche che lo impiegano, devono essere bene aereati, 
e posti lungi dai locali dove trovansi gli operai, dai refettori, 
dagli uffici, ecc. „ 


Il dott. Copeman poi si mostra informato che il ferro- 
silicio non viene più imballato in cilindri di ferro, ermetica- 
mente chiusi, così che è evitata la probabilità di esplosioni, 
ma invece viene spedito in barili di legno: per evitare l’at- 
trito fra i pezzi di ferrosilicio durante gli scuotimenti dovuti 
al trasporto, egli consiglia di riempire tutti gli interstizi nei 
barili con trucioli, paglia o altro materiale simile a buon 
mercato. 

Queste, in riassunto, sono le proposte e gli studi pre- 
sentati dalla Commissione nominata dal Governo inglese, ed 
é probabile che queste proposte sieno accolte e che abbiano 
la sanzione ufficiale, come è verosimile che gli altri Governi 
dei paesi consumatori di ferrosilicio si affrettino a seguire 
l'esempio del Governo britannico. 
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In seguito a questo rapporto, R. Taussig ' osserva che 
il ferrosilicio ora prodotto nei forni ad alta potenza è prati- 
camente puro e contiene solamente quantità molto piccole di 
arseniuri e fosfuri, perchè nei grandi forni l’arsenice e il 
fosforo passano quasi completamente nella scoria; invece, nei 
forni piccoli, generalmente impiegati, questa raffinazione non 
ha luogo. La buona qualità di un ferrosilicio, egli aggiunge, 
è dimostrata dalla sua stabilità, quando sia esposto all’aria; 


se, immagazzinato in un ambiente umido non va in decom- 


posizione, il ferrosilicio non avrà alcuna tendenza a svolgere 
gas esplosivi o velenosi. 

Prima di chiudere, non troviamo inutile aggiungere che 
in questo momento non è punto consigliabile il sorgere di 
nuovi impianti per la produzione di ferrosilicio, perché, in 
cansa di una forte superproduzione di questa lega, il suo 
prezzo non è rimuneratore, si che la maggior parte delle 


fal briche francesi lavora presentemente in scala molto ridotta. 


ANGELO COPPADORO. 


Elettrotecnica. 


TESTO DEFINITIVO DELLE NORME 
PER L'ESECUZIONE E L'ESERCIZIO DEGLI IMPIANTI ELETTRICI 
ADOTTATO NELL'ANNO 1910. ? 


(Contin., v. L'Aidustria, 1910, pag. 541, 558 571, e 606). 


H,) PTOTEZIONE. 


DS. Gli alberi che fiancheggiano le linee devono essere abbattuti o sfrondati 
in modo da logliere oyni pericolo di contatto coi fili, specialmente nei casi tol- 
lerati dall'art. 54. 

59. Le condutture aeree, specialmente se ad alta tensione o se di esten- 
sione notevole, devono essere munite ad entrambe le estremità di scari- 
catori opportuni. 

Quando in un'Officina o Cabina Elettrica si riuniscono molte linee, pos- 
sono munirsi di un sol gruppo di *caricalori tutte quelle di uno stesso sistema 
che derono necessariamente funzionare in parallelo. 


1) Linee sotterranee. 


YO. Non é necessario che il rame da impiegare soddisfi a speciali requisiti 
meccanici. Per le inlensilà massime ammissibili dal punto di vista del riscal- 
damento nei cavi sotterranei si possono adottare le cifre della seguente tabella, 3 
la quale vale pel rame elettrolitico avente almeno 98 9; di conduttività, e per 
cari interrati finché nella stessa trincea non si trovino più di due cavi. 


| Ten 
Tensioni fino a 9000 volt indi manto 000 vott volt 


SEZIONE 


— ——BBB in 
1 filo 
corrente : 
| sentina 2 fili 8 fili 2 fili 
| mmq ampere ampere ampère ampere ampere n 
t 
4 55 42 37 — — 
6 70 53 47 — — 
10 95 70 65 65 60 
16 131) 95 85 90 80 
25 170 125 110 115 108 
35 210 150 135 110 152 
50 260 190 165 175 155 
70 320 230 200 215 190 
95 385 275 240 255 225 
120 150 315 280 290 290 
150 510 360 315 335 300 
185 575 405 360 380 340 
210 670 470 420 — — 
310 785 545 490 — — 
| 400 910 635 57 = a 
| 


Questi valori si devono ridurre a tre quarti quando i cari giacciono in ca- 
nali, o dispositivi analoghi, o sì trovano a fasci nella stessa trincea. 

I limiti stabilili si possono invece superare quando si tratta di carichi ra- 
pidamente e fortemente variabili, come nel caso di impianti per laminatoi. 

61. I cavi sottopiombo nudi od asfaltati devon» normalmente essere 
posati in modo da proteggerli contro eventuali guasti di natura meccanica 
o di origine chimica (lubi o coperture in cemento o grés, ecc.). 

Quando i cari sono armati mediante fili o nastri di ferro o di acciaio pos- 
sono posarsi direttamente nel sollosuolo. 

62. Le giunzioni dei cavi interrati devono farsi mediante cassetto ap- 
posite, contenenti i necessari morsetti a vite, e costruite in modo da 
riuscire smontabili, e da preservare le parti attive dell'umidità e dai con- 
tatti sia mediante riempimento di miscele isolanti, sia mediante dispusi- 
tivi cquivalenti. 

Le armature od il rivestimento di piombo dei cavi ad alla tensione, e le 
relal ve cosselle di giunzione, devono essere insieme collegate e messe a terra. 


' Metallurgical and Chem. Engineering, 1010, pag. 283. 

® Dagli Alti dell'Associazione elett: otecnica ital ana, 1910, fascicolo 3°. 

Pl On dati coincidono con quelli «del Verdana Deutscher Etektro- 
techniker 
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63. La disposizione delle reti sotterranee deve essere tale da prevenire 
che nei condotti contenenti i cavi e uelle cassette di giunzione possa ac- 
cumularsi acqua o gas. E poi raccomandabile, se appena è possibile, che il 
tracciato dei cavi sia riportato alla superficie del suolo mediante opportune ss- 
gnalazioni. 

64. E raccomandabile di installare per reti sotterranee ad alla tensione, 
| specialmenle se importanti, opportuni apparecchi limitatori di tensione. 

65. I cavi per corrente alternata che abbiano un inviluppo metallico 
continuo devono contenere tutti i conduttori di andata e ritorno apparte- 
nenti ad una stessa derivaziono, ammenoché non sinno adottati dei mezzi 
idonei a prevenire un riscaldamento eccessivo dell'involucro metallico. 


L) Impianti ricevitori. 


66. Gli impianti ricevitori, che utilizzano l'energia elettrica a scopo 
misto di luce, forza motrice, trazione, ecc. (ed anche gli impianti di sola 
luce, quando hanno importanza notevole) devono essere muniti di un ap- 
propriato quadro di distribuzione. Questo deve collocarsi in locale possi- 
bilmente incombustibile e vicino alla rete stradale, e comprendere in ogni 
caso un interruttore generale per ciascun sistema di correnti, con le val- 
vole o dispositivi di interruzione automatica relativi. 

Negli impianti industriali sì raccomanda inoltre : 

a) di installare l'interruttore generale in luogo e modo tali che in caso 
„di urgente pericolo esso si possa anche aprire, ma non richiudere dalla mae- 
slranza ; 


b) di suddividere in modo conveniente la distribuzione inlerna, munendo 


ogni derivazione di un proprio interruttore e di proprie prolezioni. 

67. Non si devono eseguire impianti ad alta tensione nci seguenti 

locali e spazi annessi: 1 

a) locali di abitazione, di riunione e di divertimento; 

b) locali di vendita e magazzini di stoffe, carte, materiali infiam- 
mubili in genere; 

c) locali agricoli: stalle, scuderie e simili; 

d) locali industriali in cui possono temersi esplosioni di gas o 
polveri ; 

e) locali bagnati, ossia locali in cui per il genere dell'industria cho 
vi si esercita, o per la natura dei materiali contenutivi, non possa a 
meno che prodursi un ambiente molto ricco di umidità. 

Non devono eseguirsi impianti con sistemi aventi una tensione su- 
periore n 1200 volt nei seguenti locali e spazi annessi: 

f) locali umidi in genere; 

g) locali industriali contenenti polveri o vapori acidi; 

hy locali industriali in cui si sviluppano gas o polveri o fibre fa- 
cilmente infiammabili. 

In ogni locale, che non sia un'Officina o Cabina elettrica, i condut- 
tori di sistemi ad alta tensione devono, di regola, essere conveniente- 
mento rivestiti con isolanti e protetti dal contatto accidentale mediante 
ripari che, fermo il disposto dell'art. 69, possono essere o isolanti, purchè 
non igroscopici, o metallici, purchè messi a terra. Fanno eccezione, e 
solamente fino 1200 volt, le linee di contatto in locali industriali. 


L,) LINEE INTERNE (CONDUTTORI E MATERIALI DI POSA). 


68. I conduttori nudi non permanentemente messi a terra si possono 
adottare (ma devono essere montati su appositi isolatori) per qualunque 
tensione nelle Officine o Cabine elettriche, e solamente a bassa tensione 
nei seguenti loculi: 

a) nei locali industriali costruiti con materiali incombustibili, e 
non contenenti polveri o fibre o gas infiammabili od esplodibili, e purchè 
i conduttori siano in ogni caso sottratti al contatto accidentale con le 
persone; 

b) nei locali industriali in cui si svolgano vapori corrosivi purchè 
siano ricoperti di vernice inattaccabile da tali vapori; 

e) nei locali industriali anche costruiti con materiali combustibili, 
ma eccezionalmente e solo quando debbono servire come linee di con- 
tatto, nel qual caso si può adottaro un sistema con tensione fino a 
1200 volt. 

In ogui altro caso i conduttori per impianti ricevitori debbono es- 
sere rivestiti con isolante appropriato alla tensione e alla natura dei 
locali. ? 

69. Le distanze minime dei conduttori per linee interne devono sod- 
disfare alle stesse regole indicate ull'art. 47 per le lineo esterne, poten- 
dosi però ridurre la distanza minima, verso le pareti ed altri oggetti, dei 
conduttori sufficientemente rivestiti con materiali isolanti a cm. 16 cm. 2 
rispettivamente per la bussa e per l'alta tensione, salvo nei locali umidi 
dove per questi conduttori sono consigliabili le stesse distanze minime 
che per le linee esterne. 

70. Le sezioni minine dei conduttori per le linee interne sono le seguenti: 

3 inmq. per conduttori nudi in rame di almeno 30 kg. per mmg. di re- 

sistenza alla roltura ; 
mmg. 0,5 per fili di rame ricotto e rivestito per lampadari ed apparecchi 
di illuminazione in genere; 

mmq. 0,65 per fili rivestili come sopra, ma collocati entro lubi o su iso- 
latori distinti fra loro meno di metri 1,20. 

mimq. 3 per fili rivestiti come sopra, ma posati su isolalori distanti più 
di metri 1,20 e meno di 5. 


1 In accordo con quanto è detto al capitolo A) sulla portata delle 
Norme, questa disposizione ed altre analoghe naturalmente non possono 
riguardare gl’impianti di distribuzione preesistenti a tre o cinque fili; sin 
4a corrente continua sia a corrente alternata, e costruiti per tensioni 
maggiori. 

2 Il Comitato Pormanente di Revisione di queste “ Norme , è incari- 
cato di determinare i tipi di rivestimento richiesti dalle diverse tensioni 
e dalle diverse condizioni di impiego. Per ora gli installatori possono 
attenersi alle norme dell'Associazione fra gli Industriali d'Italia per pre- 
venire gli infortuni sul lavoro e delle Associazioni Francesi di Amiens, 
Lille, Lyon, Marseille, Milhouse, Nancy e Rouen riportate in Appendice. 
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71. Le intensità massime ammissibili permanentemente dal punto di vista 
del riscaldamento nei conduttori rivestiti per qualunque sezione, e nei nudi 
fino ad un massimo di 50 mmq. di sezione, possono essere desunte dalla seguente 
tabella, la quale vale per condullori di rame elettrolitico avente almeno il 98 0 
di conduttività, 1 


—— an a a x 


Intensità mas- 
sima di corrente 
che l’organo di 


Intensità nor- 
male di esercizio 


SEZIONE e che deve essere 
sicurezzanon |; y; 
deve lasciar su- | Egeo di ulle 

perare YAYO 
mmq. ampére ampére 
0,75 9 6 
> ¿Lg è A 1 11 6 
|| Linee di impianti 1.5 14 10 
; 5 A 2,5 20 15 
ricevitori 4 25 20 
6 31 | 25 
10 13 | 35 
16 75 60 
25 100 | 80 
35 125 100 

50 160 125 | 
70 200 | 160 
Linee di impianti 95 | 240 190 
120 280 | 225 
ricevitori 150 325 | 260 
185 380 | 300 
ed esterne 204 450 360 
310 540 430 
400 640 500 
500 760 600 

625 880 | 700 | 

800 1050 850 | 

1000 1250 1000 | 

| | | | 


Osservazione. — Per l'allacciamento di motori, lampade ad arco, ed appa- 
recchi, che all'arviamento assorbono notevoli correnti non ben precisabili, è 
raccomandabile di proporzionare la sezione limite ad almeno una volla e mezza 
la corrente normale. 

72. I singoli conduttori dovranno installarsi in modo da evitare di 
sottoporli a sforzi di trazione non dovuti al loro proprio peso, specie per 
i fili rivestiti di piccola sezione e le giunzioni. " (Continua). 


Notizie. 


L'industria serica e la tassa di ricchezza mobile. — 
È stata tenuta a Milano un’assemblea degli industriali se- 
rici per discutere in merito agli accertamenti di ricchezza 
mobile proposti dalle Agenzie, le quali, in risposta alle de- 
nuncie fatte nel luglio scorso di reddito nullo, aumentarono 
sensibilmente le tasse precedenti. 

Venne approvato il seguente ordine del giorno: 

“ L'assemblea dei soci industriali dell’Associazione Se- 
rica, riuniti il 18 ottobre 1910, delibera con voto unanime di 
deferire alla Presidenza dell’Associazione, coadiuvata da una 
Commissione nominata dal Consiglio, di esporre al Governo 
le lamentele degli industriali serici per gli ingiustificati au- 
menti negli accertamenti dei redditi di ricchezza mobile, non 
dubitando che un Ministero presieduto dall’illustre Luzzatti, 
già presidente della Reale Commissione d’inchiesta sulla 
seta, la quale ebbe campo di constatarne le tristi condizioni, 
vorrà accogliere ed esaudire i desiderata degli industriali 
che in questi ultimi anni subirono continue e gravi perdite. , 


Per la navigazione interna. — Il Ministro dei lavori 
pubblici, ha con suo decreto completato la Commissione pre- 
sieduta dall’on. Romanin Jacur per la compilazione del testo 
unico di legge e del regolamento sulla navigazione interna. 

Il Ministro, di concerto con il presidente della Commis- 
sione, ha voluto che ne facciano parte anche membri estranei 
all'amministrazione a rappresentare gli interessi e le inizia- 
tive delle varie regioni d’Italia. 

E stata pure sottoposta alla firma del Re la nomina di 
una Commissione reale per esaminare le condizioni attuali 
e proporre i provvedimenti opportuni circa il regime idrau- 
lico del bacino del Po. La Commissione si può considerare come 
una continuazione di quella istituita nel 1873, della quale fa- 
cevano parte insigni tecnici, come il Lombardini, il Brioschi, 
il Turazza, il Lanciani, ecc. La Commissione sarà presieduta 
dall’on. Romanin Jacur. 

Il Ministro, per affrettare l'applicazione della legge 2 gen- 
naio 1910 sulla navigazione interna, ha poi invitato gli uffici 


1 Le cifre di questa tabella coincidono con quelle indicate dal Verband 
Deutscher Elektrotechniker. 
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del Genio Civile a trasmettergli le proposte, sia per quanto 
concerne la classificazione dei corsi d'acqua nelle varie ca- 
tegorie previste dalla legge predetta, sia per quanto riguarda 
il reparto del fondo di 10 milioni assegnato dalla legge stessa 
per l’opera di ristabilimento della navigazione interna, 


CONCORSO. 


Ingegnere Direttore dell’ Ufficio Tecnico Municipale 
di Roma. — È aperto il concorso al posto di Ingegnere Di- 
rettore dell'Ufficio Tecnico Municipale di Roma. 

Il concorso è per titoli e possono prendervi parte gli in- 
gegneri ed architetti, di età non superiore ai 50 anni, che 
presentino analoga domanda al Municipio di Roma non più 
tardi del 5 novembre, corredandola dal diploma di laurea di 
ingegnere civile conseguita nel Regno e dagli altri documenti 
d’uso. 

Dovranno inoltre i concorrenti esibire ogni altro docn- 
mento che valga a comprovare la loro attitudine a compiere 
studi o lavori speciali tecnici richiesti dalle esigenze di una 
grande città e la pratica acquistata in uffici tecnici di im- 
portanti amministrazioni pubbliche o nell’esercizio profes- 
sionale. 

All’ingegnere direttore è assegnato lo stipendio annuo 
di L. 10.000 con diritto alla pensione, secondo il vigente re- 
golamento, e l’indennità di carica di L. 6000 annue, non utile 
per la pensione. 


Nuove Ditte industriali. 


-Milano. — “ Theobroma, Società italiana per la fab- 
bricazione della cioccolata, Bianchi $ C. y. Venne costi- 
tuita la Società anonima “ Theobroma, Società italiana per 
la fabbricazione della cioccolatta, Bianchi e C. , con sede in 
Milano e col capitale di L. 250.000, avente per scopo la fab- 
brica ed il commercio della cioccolata Theobroma. 

A far parte del primo Consiglio d’amministrazione ven- 
nero chiamati i signori: Bianchi Giuseppe, rag. Virgilio Bel- 
lasio e Masciardi Carlo; sindaci effettivi i signori: dott. Mar- 
cello Collina, rag. Stefano Monti e Umberto Fanecco; sindaci 
supplenti i signori: Gelosa Natale e De-Donatis Pompeo. 


Privative In Industriali 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella seconda quindicina di settembre 1909. 


(Il primo numero indica il giorno del rilascio dell'attestato ; il secondo, frazio- 
nario, il numero del Registro altestali (volume e foglio); il terzo il numero 
del Registro Generale. Il gruppo dei tre numeri, dopo il titolo dell'inven- 
zione o scoperta, la data del deposito della domanda; l'ultimo numero la 
durata in anni della privaliva). 


Lavorazione dei metalli, del legno e delle pietre. 


28, 292/167, 92861. Fassi Aloys, a Wesel a/R. (Germania) “ Laminatoio 
per pezzi cavi con parecchie coppie di rulli disposte in croce una dietro 
l’altra e aventi velocità periferiche crescenti , 28-12-1908, 6. 

28, 292/168, 98888. Lo stesso “ Laminatoio per stirare pezzi cavi e stac- 
carli dnl mandrino mediante laminatura longitudinale continua , 31-12- 
1908, 6. 

28, 292/169, 99889. Lo stesso “ Laminatoio per stirare blocchi cavi con 
parecchie coppie di rulli disposte in croce una dietro l'altra e aventi ve- 
locità periferiche crescenti , 21-12-1908, 6. 

28, 292/179, 102727. Franck René, a Schlettstadt, Alsazia (Germania) 
“ Procédé de jonction des toiles métalliques sans tin, ou tissus métalliques 
quelconques employés à l'état circulaire dit-sans fin , 24-5-1909, 6. 

30, 292/218, 99405. James Thomas, 4 Morriston (Gran Bretagna) “ Car- 
rello automatico perfezionato per la fabbricazione delle lastre di latta e 
di zinco ,. (Prolungamento della privativa 91926). 19-12-1908, 1. 

27, 292/146, 96730. Roberjot Henri, a Montgerou, Seine et Oise (Francia) 
“ Système de laminage des métaux au moyon d'un cylindre unique , 
13-7-1908, 1. 

22, 292,72, 98957. Società Italo- Americana pel Petrolio, a Venezia “ Cap- 
sula di sicurezza con relativa tenaglia di adattamento per recipienti di 
latta contenenti liquidi infiammabili , 17-11-1908, 15. 


Generatori di vapore, macchine diverse ed organi delle macchine. 


27, 292/149, 97322. Avena Giuseppe fu Domenico, a Reggio Calabria 
“ Nuovo motore Avena a gas o essenza a quattro tempi a grande com- 
pressione ed espansione , 5-3-1908, 2. 
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22, 292/71, 05928. Babcock & Wilcox Limited, a Londra “ Perfeziona- 
menti nella fabbricazione di collettori a serpentino o a quinconce per 
caldaie a tubi d'acqua ed apparecchio relativo , 24-10-1908, 6. 

30, 292 205, 97581, Barth Siegfried, a Düsseldorf Oberenssel (Germanin) 
Y Dispositif de distribution À soupape pour moteur à combustion ,. (Ri- 
vendicazione di priorità dal 16 aprile 190%). 22-8-1903, 6, 

21, 29270, ‘8921. Bernstein Peter, a Neustadt (Germania) “ Aspiratore 
di aria per compressori d’aria idraulici e simili , 22-10-1908, 6. 

25, 292/133, 97260. Crivellari Gino di Arturo, a Bagni San Giuliano (Pisa) 
“ Apparecchio di sicurezza per grue o argani a mano atto ad impedire la 
rotazione delle manovelle quando il carico discende , 5-8-1908, 1. 

25, 292 131, 92555. Demolder Fernand, a Bruxelles (Belgio) “ Perfec- 
tionnements aux roulements horizontaux ,. (Rivendicazione di priorità 
dal 7 dicembre 1906). 7-12-1907, 3. 

30, 292,228, 91822. Doutsche Maschinen u. Werkzeugtabrik Gesellschaft 
mit beschriinkter Haftung. a Glauchan, Sassonia (Germania) “ Pertezio- 
namenti nelle macchine piallatrici e simili , 12-9-1908, 6. 

23, 292172, 970458. Deutsche Watfen und Munitionsfabriken, a Berlino 
“ Coussinet á billes ,. (Rivendicazione di priorità dal 10 agosto 1907). 25-7- 
1908, 1. 

23, 29288, 99175. Diotsche Wilhelm, a Todtnau, Baden (Germania) 
“ Purgeur automatique des eaux de condensation avec corps de dilatation ,. 
(Rivendicazione di priorità dal 21 novembre 1907). 21-11-1908, 6. 

29, 292/191, 95997, Falk Martin, a Köln R. (Germania) * Perfectionne- 
ments apportés aux pompes á vide à membrane , 24-7-1908, 6. 

24, 292,115, 97072. Foresti Arturo, a Milano “ Regolatore automatico 
per turbine idrauliche e motori in genere , 15-7-1908, 3. 

21, 29269, 958917. Junkers Hugo, a Dresda (Germania) “ Moteur com- 
pound , 21-10-1909, 6. 

30, 292228, 07866, Koerting Ernesto, a Sestri Ponente (Genova) “ Inno- 
vazione nei motori ad olio , 14-9-1908, 5. 

30, 292/220, 99615, Lahaussois René, a Parigi 
ment ot de regulation des moteurs á explosion ,. 
privativa 92534). 26-12-1908, è 

17, 292,37, 98654. Locatelli Rinaldo, a Milano “ Pompa di alimentazione 
4 mano per caldaie a vapore , 12-11-1908, 1. 

24, 202 105, 9495. Mascord George William, a Londra “ Pecfectionne- 
ments dans les dispositifs pour la production et la transmission de torce 
motrice , 22-6-1908, 1. 

16, 2112/23, 98807, Max Wild & C. (Ditta), a Stuttgart (Germania) “ Bougie 
électro-magnétique è rupteur pour moteurs è explosions , 2-11-1908, 6. 

17, 292/47, 8869. Mauzzolini Giuseppe, a Roma “ Cilindro motore ad aria 
compressa , 12-11-1908, 1. 

24, 252101, 9627. Meusnier Pierre e Mounier Guillaume, a Levallois- 
Perret (Francia) “ Roulement a billes rationnel agissant dans tous les 
sens ,. (Importazione). 12-13-1908, 6. 

24, 292/116. 97075, Meyer Paul, a Parigi “ Moteur à piston rotatif , 
1908, 3. 

29, 292/199, 100594. Morandi Guido di Giustino, a Mestre (Venezia) 
“ Distributore antomatico dell’aria compressa per il sollevamento, con la 
medesima, di un liquido da apposito recipiente, il quale cominci a riem- 
pirli appena vuotatosi , 11-2-1909, 3. 

292/188, 98779. Parente Giuseppe fu Francesco, a Nupoli “ Cilindro 
Serra, ossia congegno di distribuzione per macchina a vapore a due stan- 
tuffi, sistema Parente .. (Completivo della privativa 92014). 6-11-1909. 

27, 292/150, 97501. Roth Eugen, a Schöneberg presso Berlino “ Dispositit 
de dúreté pour chaudiéères et appareils analogues , 13-8-1908, 1. 

28, 292,174, 97505. Sayer Robert Cooke, n Bristol (Gran Bretagna) * Dis- 
positif puur réunir ensemble deux ou plusieurs corps ou organes , 13-8- 


1908, 6. 
28, 292/175, 97506. Lo stesso * Pertectionnements apportés à la con- 


struction des transmissions de mouvement , 13-8-1908, 6. 

30, 292 223, 97546. Schlisler Charles, a Llego (Belgio) “ Boulon indesser- 
rable , 19-8-1908, 6. 

29, 22/189, 99168. Schweizerische Werkzeug-Industrie-Gesellschaft Katz 
& C., a Basilea (Svizzera) “ Carburateur pour moteurs á explosion -. (Com- 
pletivo della privativa 965905). 20-11-1908. 

30, 292/203, 97549. Società Milanese di Industrie meccaniche, a Milano 
“ Pompa a semplice effetto a trasmissione a tre corpi di pompa combi- 
nati , 19-8-1908, 3. 

17, 29245, 9818. Whitney Charles Biveton, a Boston, Massachusetts 
(S. U. d'A.) * Robinet à fermeture automatique , 3-11-1908, 6. 

28, 22/178, 97514. Zarniko Gerhard, a Hildesheim (Germania) “ Moulin 
cylindrique constitué par un broyeur á boulets et par un broyeur á barros , 
14-8-1905, 6. 


“ Système de fonctionne- 
(Prolungamento della 


13-7- 


¡lettrotecnica. 

30, 292/201, 95950. Allgemeine Elektricitiits-Gesellschatt, a Berlino “ Di- 
sposizione per l'eccitazione e la regolazione delle macchine monofasi a 
collettore ,. (Rivendicazione di priorità dal 14 gennaio 1903). 24-65-1908, 6. 

24, 292114, 97059. Aron Hermann, a Charlottenburg (Berlino) * Corps 
en fer pour les bobines des compteurs è induction pour courants poly- 
phasés , 17-7-1908, 6. 

30, 292/215, 93430. Blondel André, a Parigi “ Perfectionnements aux 
électrodes des lampes à arc et à leur procédés de fabrication ,. (Prolun- 
gamento della privativa 65504). 12-10-1909, 5 

24, 292/119, 97034, Compagnie pour la Fabrication des Compteurs et 
Materiel d’Usines á Gaz, a Parigi “ Perfectionnements aux compteurs 
électriques A dépassoment „ 15-7-1909, 3, 

21, 29260, 9994. De Jarny Paul Louis, a Parigi “ Chaine A passage 
central pour cfible éloctrique ou autres , 9-11-1908, 6 

30, 2792 224, 07538, Goldschmidt Rudolf, a Berlino “ Systéme pour la 
production de courants de haute fréquence spécialement destinée à la 
téléegraphio sans fils , 31-8-1908, 1, 

25, 292 139, 07444. Imperiale Edoardo, a Napoli * Apparecchio di presa 
di corrente a foggia di ombrello per tramvie elettriche , 13-98-1908, 1. 
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22, 292/79, 99035. Korn Arthur, a Berlino 5 Récepteur pour la transmis- 
sion á distance d'écritures de dessins lineaires et autres images graphi- 
ques ainsi que de gravures á demi tons ,. (Importazione). 12-11-1908, 18. 

25, 292,132, 93295, Lecoche Jules, a Londra “ Commutateur disjoncteur 
électro-magnétique ,. (Rivendicazione di priorità dal 27 agosto 1907). 3-1- 
1908, 6. 

18, 292/55, 98871. Marchi Luigi e Caminada Pietro, a Roma “ Micro- 
telefono funzionante anche da soccorritore telefonico , 13-11-1908, 3. 

17, 292,96, 98859. Pecorini Riccardo fu Raffaele, a Roma “ Ricevitore 
unipolare per telefono ad alta voce , 12-11-1908, 1. 

17. 292/49, 102191. Priori Giuseppe tu Luigi, a Savona (Genova) “ Ap- 
parecchio per spalmare materia isolante sopra fili telegrafici, telefonici e 
condutture in genere di energia elettrica , 11-05-1909, 6. 

17, 292/44, 98759. Richardson Percy, a Tinsley presso Sheffield (Gran 
Bretagna) © Perfezionamenti nei conduttori elettrici ,. (Rivendicazione di 
priorità dal 9 novembre 1907). 6-11-1908, 6. 

18, 292 57, 88876. Siemens Y Halske Aktien Gesellschaft, a Berlno “ Col- 
legamento per centrali teletoniche per segnalare alla centrale servendosi 
del telefono, gli eventuali guasti della linea , 14-11-1908, 15. 

25, 292/125, 97208. Siemens Schuckert Werke Gesellschaft mit beschriink- 
ter Haftung, a Berlino “ Processo per armare, mediante fili, dei cavi elet- 
trici di diametro non uniforme , 20-7-1908, 14. 

28, 292/163, 99005. Valabrega Lichtenberger & Orid (Ditta), a Torino 
“ Congegno meccanico per azionare i reostati regolatori della luce elet- 
trica , 7-11-1908, 3. 


PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


AGLI INDUSTRIALI 


+6... 


PRIVATIVE INDUSTRIALI: 

31 Dicembre 1901, Reg. Att., Vol. 147, N. 248, per: “ Dispo- 
sitivo per arrestare le scintille delle locomotive ed altre 
macchine a vapore p. 

30 Giugno 1902, Reg. Att., Vol. 158, N. 91, per: “ Dispo- 
sitivo per arrestare le scintille delle locomotive ed altre 
macchine a vapore y. 

31 Dicembre 1905, Reg. Att., Vol. 218, N. 168, per: 
étincelles pour locomotives y. 

L’inventore è disposto a vendere le suddette privative, 
oppure a concedere licenze di applicazione a condizioni fa- 
vorevoli. 

Per schiarimentl e trattative rivolgersi a J. M. 14880, 
RUDOLF MOSSE - BERLIN, S. W. (Bwg. 2242). 


“4 Pure- 


La Società COTTIN & DESCOUTTES, a Bruxelles, tito- 
lare della Privativa Industriale Italiana, N. 99614, per: 
“ Connection formant joint universel entre un volant 
moteur et la cuvette d’embrayage d'un embrayage quel- 
conque y, desidera entrare in trattative con Industriali Ita- 
liani per la cessione della Privativa o per concessione di 
licenza di fabbricazione. 

Per trattative e schiarimenti rivolgersi all'Ufficio inter- 
nazionale per Brevetti d'Invenzione e Marchi di fabbrica A. M. MAS- 
SARI, Roma, Via del Leoncino N. 32 


AGLI INDUSTRIALI 


Privativa Industriale: 31 dicembre 1905, Reg. Att., Vol. 215, 
N. 12%, per: “ Perfezionamenti nelle pompe Paria ad 
azione diretta „, del signor William Weir, a Cathcart (Scozia). 
L’inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, op- 
pure a concedere licenze di applicazione a condizioni favorevoli. 

Per schiarimenti e trattative rivolgersi a RUDOLF 
MOSSE - Berlin S. W.-sub I. N. 14579. (Bwg. 2171) 


TRATTEMMENTO DEI CIOTTOLI MEI BACIMI DI RITEGNO 


Brevetto N. 106, 825 


Si cercano persone che abbiano interesse 
ad applicare il sistema o ad acquistarne la 
privativa. 


Dirigersi a JANESCH A SCHNELL a Vienna. 
4 (Mos. Wu. $833) 


R. Scuola Industriale 


PER LE INDUSTRIE TESSILI E TINTORIA 


PRATO (Toscana) 


Y 


æ CORSI BIENNALI œ Per 


schiarimenti e Programmi ri- 


volgersi alla Direzione. 


La ditta SULZER FRÈRES, a Winterthur, concessio- 
naria della privativa industriale italiana, Vol. 243, N. 3 del 
5 aprile 1907, per un trovato avente per titolo: 4 Locomo- 
tive avec commande par moteurs à combustion ,, e dei 
relativi attestati completivi, Vol. 808, N. 165 e Vol. 308, N. 166 
del 5 aprile 1910, desidera entrare in trattative con qualche 
industriale italiano per la totale cessione o la concessione di 
licenze di esercizio della privativa stessa. 

Rivolgersi per schiarimenti all'Ufficio Internazionale per Bre- 


vetti d’invenzione e Marchi di Fabbrica della Ditta SECONDO TORTA 
& C. - Via Carlo Alberto N. 35, Torino. 


CESSIONE DI PRIVATIVA INDUSTRIALE 

Il sig. Joseph SANDERS, titolare della privativa indu- 
striale italiana N. 73510 per: 4 Perfectionnements aux dis- 
ques et cylindres pour appareils reproduisant les sons p, 
desidera entrare in relazione con industriali per la cessione 
della sua privativa o per accordare licenze di applicazione. 

Per informazioni e trattative rivolgersi all’Ufficlo Interna- 
zionale per Brevetti d’invenzione C. A. ROSSI & Co. - Via di Capo 
le Case N. 18, Roma. 


La Ditta HANDELSGESELLSCHAFT KLEINBERG & Co. 
di Vienna, titolare della privativa italiana 9 novembre 1906, 
N. 84072, Vol. 235, N. 21, per: “ Mode de fabrication de 
chaines sans soudure ,, desidera entrare in relazione con 
industriali per la cessione della sua privativa o per accor- 
dare licenze di fabbricazione. 


Perinformazioni e trattative rivolgersi all’ing. G. M. VARVELLI 
- Via Carlo Alberto, 36 - Torino. 


AGLI INDUSTRIALI. 


Privativa industriale: 30 settembre 1907, Reg. Att., Vol. 258, 
N. 214, per: “ Apparecchio autoregolatore per fornire 
una quantità costante d’acqua per irrigazione e simili 
scopi ». L’inventore è disposto a vendere la suddetta priva- 
tiva, oppure a concedere licenze di applicazione a condizioni 
favorevoli. 


Per schiarimenti, trattative ed offerte rivolgersi a J. $ 
15368 presso RUDOLF MOSSE, BERLIN, S. W., 19. (Mos. Bwg. 235 ug 


Bre vetto italiano per focolare da caldaie. 


Questo sistema, il quale ha in Inghilterra degli uni; 
10 > 


ghissimi ed assicura una rilevatissima economia.nel cons 
di combustibile, permette di bruciare completamente il car- 
bone, mantenendo ‘il massimo rendimento nella produzione 
del vapore. I danni del fumo sono assolutamente esclusi. 

Il proptietario” ‘del brevetto italiano desidera trattare per 
la vendita dei suoi diritti. 


Rivolgersi per trattative a J.& N. P. Hill, Orduance, ' 
Works, SHEFFIELD (Inghilterra). K 


Tipografia degli Operai (Soc. coop.), via Spartaco, 6 (viale P. Romana). 


Z 
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RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA= 
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Premiata eon Medaglia d’argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


Parte Economica 


SULLA PRODUZIONE E SUL CONSUMO DELLE PIRITI IN ITALIA. 


Dalla pregevole Iivista del Servizio minerario per il 1909, 
testé pubblicata, risulta che le miniere italiane di pirite hanno 
preso nell’ultimo ventennio uno sviluppo notevole, parallela- 
mente a quello che ebbero le fabbriche di acido solforico e 
e di perfosfati. Ancorchè la quantità del minerale escavato 
abbia raggiunto lo scorso anno pressochè 150.000 tonn., tut- 
tavia è rimasta al disotto del consumo, di guisa che è 
aumentata del pari la importazione, come appare dalla se- 
guente tabella: 


A Z - è po ee E 


| Anno |Produzione SIT Anno  ¡Produzione oa | 

APA PARA E | EP A SI Y 

Tonn. Tonn Tonn Tonn. O 

1894 22.638 — 1902 93.177 25,210 | 
1895 88.586 — 1903 101.455 31.618 

: 1896 45.128 — 1904 112.004 25.896 : 

| 1897 | 58.320 | 5.831 1905 | 117.667 | 33.520 | 
1898 67.191 8.123 1906 122.364 88.928 
1899 16.538 20.799 1907 126.925 | 116.908 
1900 11.616 19.205 1908 131.721 | 164.384 

1901 89.376 24.594 1909 | 


149.084 | 150.620 
| 


L’ing. De Castro, che dirige il distretto minerario di Fi- 
renze, prendendo a considerare questa incoraggiante stati- 
stica, non esclude la possibilità che in un lontano avvenire 
le miniere italiane possano essere in grado di fornire tutta 
la pirite necessaria al consumo italiano, anche perchè non può 
affermarsi che, oltre i giacimenti conosciuti, non ne esistano 
altri suscettibili di vantaggioso sfruttamento. 

A questo riguardo lo stesso autore ricorda che una re- 
gione importante è stata trovata nel Massetano, ove si sfrutta 
la miniera di Vallebuia e di Bocheggiano. Una nuova massa 
fu trovata a Ravi ed altre a Gavorrano e del pari esistono 
importanti giacimenti all’Elba, in regione Capo d’Arco. 

Nella zona alpina, recentemente, è stata rinvenuta, con 
promettenti risultati, un’altra miniera nella valle di Gressoney 
e rimane da coltivare anche il giacimento di Forno Volasco 
in Garfagnana. 

Secondo gli apprezzamenti del sig. ing. De Castro, la 
produzione complessiva italiana supererà nell’anno venturo 
le 200.000 tonn., e con siffatto incremento egli crede tuttavia 
che occorra agevolare questa industria mineraria con un 
dazio di protezione per indurre i ricercatori a fare nuove 
esplorazioni e per proteggerla dalla concorrenza straniera. 

E poiché la maggior parte della pirite si importa dalla 
Spagna, lo stesso autore non mostra di preoccuparsi della 
possibilità che i proprietari delle miniere spagnole riducano 
di molto il prezzo attualmente praticato delle piriti, poiché 
ritiene che lo sbocco naturale di quel prodotto debba essere 
l'Inghilterra, per i bassi noli che questa offre. Ma su questo 
particolare dobbiamo ricordare che pochi anni or sono, al- 
lorchè due compagnie si contendevano il mercato italiano, 
consegnarono nei porti dell'Adriatico ingenti partite, in ragione 
di cent. 30-83 per ogni unitá-tonn. di solfo (franco bordo Ve- 
nezia)ed è logico supporre che il prezzo potrà scendere an- 
cora a questo limite, ove le condizioni del mercato fossero 


artificialmente cambiate, tanto più che, contrariamente a 
quanto crede l’ing. De Castro, le piriti che si importano in 
maggiore quantità sono precisamente quelle lavate, ed in 
ogni caso quelle prive di rame, non essendosi da noi dimo- 
strata economicamente fattibile la lavorazione delle piriti cu- 
prifere largamente attuata nelle officine inglesi. 

Il dazio che si vorrebbe imporre sulla importazione delle 
piriti sarebbe di L. 2 alla tonn. e da tale provvedimento 
l’autore non crede che gli agrari ed i fabbricanti di acido 
solforico e di concimi chimici debbano risentirne grave danno, 
perché l’aumento del costo dei prodotti sarebbe esiguo, ad 
esempio, per i perfosfati, si limiterebbe a mezzo centesimo 
per unità di anidride fosforica, 4 mentre si potrebbe ottenere 
un nuovo incremento delle miniere italiane e una corrispon- 
dente riduzione della pirite importata. 

A giustificare il dazio proposto, l’autore adduce il fatto 
che l’industria mineraria italiana subisce le conseguenze delle 
protezioni accordate alle altre industrie, in ispecie per le 
macchine, le rotaie, i ferri, la dinamite, ecc. 

Per il caso in cui le speranze concepite su un ulteriore in- 
cremento delle miniere italiane non si realizzassero, l'ing. De 
Castro si è posta la domanda se in seguito al dazio non si 
renderebbe possibile di smaltire nelle nostre fabbriche di acido 
solforico una parte dello stock di solfo siciliano, che, per la er- 
rata politica finanziaria dei passati Ministeri, si è accumulato, 
e che gravita tuttora sui bilanci degli istituti di credito, au- 
torizzati ad anticipare grande parte del valore in base della 
garanzia ottenuta dallo Stato. 

Questo problema formò già oggetto di discussione in 
seno alla Società Chimica di Milano, ? e noi ci limiteremo 
perciò a ricordare che nel caso assai probabile che le compa- 
gnie spagnole si proponessero di sostenere la concorrenza sui 
mercati italiani, il prezzo unitario del solfo contenuto nella 
pirite, potrebbe limitarsi ancora a 34-87 cent., incluso il 
dazio, sicchè non si comprenderebbe come il solfo greggio, 
che fu valutato a oltre il doppio per rendere elevati gli an- 
ticipi ai produttori, possa economicamente essere utilizzato 
per la fabbricazione dell’acido solforico. 

Gli stessi minerali di solfo, per le enormi spese di tra- 
sporto e per il loro basso titolo, non potranno trovare im- 
piego che nelle fabbriche vicine alle miniere, e nei riguardi 
economici non reggerebbero al confronto, ove si volessero 
spedire alle fabbriche dell’alta Italia in concorrenza colle pi- 
riti spagnole, come già risultò dall’inchiesta da noi fatta 
presso i fabbricanti di questa regione. 

Noi crediamo, perciò, che, dato il valore assai elevato che 
i produttori assegnarono al loro solfo all’epoca della forma- 
zione del consorzio obbligatorio, sia follia sperare che si possa 
procedere alla liquidazione dello stock delle 650.000 tonn. 
di solfo invenduto, facendo gravare il peso degli errori com- 
messi, sugli agrari e sui fabbricanti di acido solforico, poiché 
per escludere la concorrenza della pirite, non basterebbe 
soltanto gravare del doppio del valore la parte che si importa, 
ma applicare altresì una tassa di produzione sulla pirite na- 
zionale, che nessuno potrebbe concepire, a meno che il Go- 
verno non sia disposto a imporsi il sacrificio di oltre 20 mi- 
lioni per cancellare con un tratto di penna tutto il passato in 
questa disgraziata faccenda del solfo siciliano. g. 


—_—__ 


1 Poichè il consumo dei perfosfuti è di circa 6.000.000 di quintali, il dazio 
corrisponderebbe ad un gravame annuo di L. 300.000. 

? L'Industria, 1908, pag. 193, 467, 589 e 1909, pag. 340 e 225. — Annali 
della Società Chimica di Milano, 1908, pag. 104, 
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Parte Tecnica 


ESPOSIZIONE INTERNAZIONALE DELLE INDUSTRIE E DEL LAVORO 


A TORINO NEL 1911. 


GLI EDIFICI 


(PALAZZO DEL GIORNALE - GALLERIA DELL'ELETTRICITÁ - SALA 
DELLE FESTE). 


Il Palazzo del Giornale è disposto col suo asse maggiore 
a mo’ di diagonale, fra le due grandi Gallerie delle Macchine 
e dell'Inghilterra, colle quali è in comunicazione per mezzo 


alla stampa del giornale Ufficiale dell'Esposizione, in questo 
Palazzo si stamperanno vari giornali quotidiani, che colà . 
renderanno ostensibile anche tutta la loro organizzazione e 
svilupperanno i loro grandi servizi di informazione. 

Il Palazzo del Giornale viene costruito totalmente col- 
l'ossatura in cemento armato, la decorazione però — dato il 
tempo ristretto — è provvisoria, e quella definitiva verrà 
eseguita dal Municipio di Torino quando ne entrerà in pos- 
sesso ad Esposizione finita. 

Nel suo assieme è costituito di due grandi navate ad 
angolo retto — di cui la massima lunga 80 m. — entrambe 
coperte da vólte a botte di 22,40 m. di luce, sormontate al 
loro incrocio da una grande cupola (fig. 1) elevantesi a 40 m. 
di altezza, e circondate da due gallerie minori sovrapposte. 


l 


Fig. 1. Sezione trasversale del Palazzo del giornale. (Scala 1 : 400). 


non solo di due raccordi alle sue estremità, ma anche della 
Galleria centrale, la quale per tutta la sua lunghezza sarà 
occupata da una macchina continua in azione per la fabbrica 
della carta, impiantata dalla Ditta H. Fülner di Wambrunn. 


> ETS 


. 48 090 tee meae sman >o n ver. fo 


3 
> 


I'ossatura principale è formata da piedritti fondati a 
3 m. sotto il livello del suolo e distanziati di circa 10 m. l’uno 
dall’altro; su ciascuna coppia di essi poggia un arcone por- 
tante a tutto sesto, alleggerito da una serie di fori praticati 


N N i e 
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Fig. 2. Sezione della Galleria dell’elettricità. (Scala 1 : 600). 


Questa Galleria segnerá il logico tratto di unione fra 
quella delle mucchine ed il Palazzo che raccoglierà tutto 
l'interessante e vivo organismo della stampa, colla sua mas- 
sima e più moderna manifestazione: il giornale. Infatti, oltre 


1 Vedi Planimetria, N. 34, pag. 530, 


nella zona centrale, e questi per mezzo di arcarecci sosten- 
gono tutto il carico della vôlta. All'incrocio delle 4 navate, 
si eleva la cupola formata da una soletia continua — su- 
periormente rinforzata da 12 costoloni di cui i 4 maggiori 
stanno nei piani diagonali e si impostano direttamente sui 
piedritti —, e sormontata da un tamburo cilindrico e da 
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Fig. 3. Pianta della Sala delle feste. (Scala 1: 400). 
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una calotta semisferica: il tutto è rinforzato da due anelli, . 


uno a livello della base del tamburo cilindrico, e Valtro alla 
sommità delle volte a botte adiacenti. 

L'intera costruzione — in seguito a gara — venne aili- 
data alla Società ing. G. A. Porcheddu di Torino, che si ri- 
servò però di far eseguire le opere di finimento e di deco- 
razione dall'Impresa Quadri € Colombo. 

Oltre la Galleria delle Macchine, a sinistra dell'ingresso 
sul Corso Raifaello, trovano posto la Galleria dell’Elettricità 
ed il Salone delle Feste con annesse le sale dedicate alle 
arti relative al teatro, 

La Galleria dell'Elettricità (fig. 2) con circa 20.000 mq. di 
area coperta, si estende per circa 170 m.; nella maggiorlarghezza 
misura 94 m., ed è divisa in 6 campate, di cui le 3 minori 
sono a 2 piani come le corsie di estremità: l’ossatura e la 
copertura è tutta in. ferro ed è visibile, In questa Galleria 
oltre alle macchine di diverse Nazioni, che per ragione di 
spazio non hanno potuto trovar posto nella (Galleria destinata 
alle macchine in genere, verranno collocate le macchine elet- 
triche di tutte le Nazioni, Italia compresa. 

Seguendo l’indirizzo dell’ultima Esposizione di Parigi e 
di quella più recente di Saint-Louis, le macchine e gli ap- 
parecchi elettrici saranno tutti in funzione, atfinché il visi- 
tatore e la Giuria possano giudicare i macchinari in base al 
loro rendimento, alla regolarità di funzionamento el ai per- 
fezionamenti costruttivi. 

Allo scopo di rendere ostensibile specialmente al visita- 
tore straniero il grande sviluppo assunto in Italia dagli im- 
pianti elettrici, auspice la Società Esercenti Imprese Elettriche 
di Milano, si organizzerà una mostra speciale ad illustrazione 
dei maggiori e più importanti impianti elettrici italiani. Questa 
sarà oltremodo interessante per il tecnico che avrà sott occhio 
sintetizzati i moderni sistemi adottati per la generazione e 
distribuzione della corrente in casi diversi e caratteristici. 

Novità pure di alto interesse per questa sezione, sarà la 
concretazione di una geniale proposta del prof. Riccardo 
Arnò. Egli propose e la Commissione Esecutiva accettò con 
entusiasmo “ di riunire in uno speciale riparto in azione le 
maggiori e più rilevanti invenzioni ed applicazioni moderne 
nel campo elettrico, dimodoché il visitatore profano non 
avesse solo a passare innanzi a questa sezione dell'Elettricita 
come avanti alla vetrina di un museo poco comprendendo 
delle meraviglie raccolte nel silenzio e non giungendo né a 
valutarne l’importanza pratica nella vita, nè a sciogliere 
quello che sembra più misterioso ed enigmatico, ma s'inte- 
ressasse come ad una visione scenica; mentre lo scienziato 
ed il dotto trovassero in questa mostra in opera della scienza, 
nuova attraenza ed interesse ,,. 

Per raggiungere questo scopo una speciale Galleria della 
sezione “ il Palazzo delle meraviglie dell’elettricità ,, verrà 
divisa in venti scomparti nei quali saranno esposti ed illu- 
strati con conferenze gli esperimenti dell'elettricità più inte- 
ressanti tanto per lo scienziato come per l'intelligenza po- 
polare. Il prof. Arnò per incarico del Comitato ha rivolto 
molti inviti alle Case specialiste più importanti e, dato il 
nome e le aderenze dell’illustre proponente, ottenne un largo 
consenso, il che assicura una splendida riuscita « questa 
Bezione. 

Gli scomparti sono i seguenti: 1° Correnti di Ampère - 
Esperienze di Faraday sulle correnti indotte - Disco di Arago. 
2° Campo rotante Ferraris, 3° Fenomeni elettrostatici - mac- 
china di Holtz, rocchetti di Ruhmkorff, bottiglie di Leyda, 
trasformatori ad altissima tensione, esperienze ad alto po- 
tenziale. 4° Campo elettrico rotante. 5° Scariche nei gas 
rarefatti: tubi di Geissler, Crookes, Hittorf, Braun, Thomson, 
Goldstein, Perrin e Renard. 6° Radiazioni ultra-violette, raggi 
catodici, fenomeni di fluorescenza, raggi canali, raggi Róntgen. 


12 Luce fredda, esperienze di Moore. 8° Fenomeni radio- - 


attivi, esperienze sull’uranio e sul radio, sostanze iluorescenti 
e fosforescenti. 9° Arco cantante di Duddell. 10° Scarica oscil- 
lante, oscillazioni elettromagnetiche, onde hertziane, espe- 
rienze di Hertz e di Righi. 11° Correnti ad alta frequenza, 
esperienza di Tesla, arco di Poulsen. 12° Telegratia senza 
fili, coherer, “detector, magnetico di Marconi, “ detector ,, 
elettrolitico, “ detector „termico, valvola di Fleeming, “ audion ,. 
13° Telegratia senza fili. 14° Telegrafono di Poulsen. 15° Com- 
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posizione e ricomposizione della luce bianca, spettro luminoso, 
esperienza di Newton. 16° Esperienze sul selenio. 17° Tele- 
fotografia: sistema Korn. 18° Forno elettrico. 19° Apparati 
elettrici medicali, effetti fisiologici dell’elettricità. 20° L'elet- 
tricità nell'uso domestico. 

La corrente necessaria alle esperienze ed al funziona- 
mento degli apparecchi verrà fornita da un trasformatore a 
240.000 V. 

Tra le adesioni già ottenute, notevoli sono quella della 
Allgemeine Moore Licht di Berlino per lo scomparto 7°; del 
Ducretet di Parigi per il 9°; del Poulsen di Copenaghen per 
il 14°; del Horn di Berlino per il 17°; della Società Elettro- 
chimica Monzese per il 18°. 

La ditta Campostano di Milano esporrà ed illustrerà il 
3°, 59, 16° e il 19°; la Società Nazionale delle Officine di Sa- 
vigliano costruisce quanto occorre per il Campo Ferraris; il 
prof. A. G. Rossi di Torino esporrà un modello in funzione 
del suo “ Convector „; infine, per le trasmissini senza fili 
hanno già aderito la Società Marconi — si spera anzi nell’in- 
tervento diretto del Marconi —, l’Istituto Superiore Postale 
Telegrafico, ed il prof. Majorana. 

Dell'esposizione di questo vasto ciclo di esperienze e di 
studi, si prevede la importanza, tanto più che molte delle 
cose esposte ed illustrate sono completamente nuove per 
l’Italia. 

Il carattere degli edifici dell’ Esposizione trova la sua 
massima manifestazione nel Salone delle Feste (fig. 3), adiacente 
alla Galleria dell’Elettricità, che occupa colle annesse gallerie 
delle Arti musicali una superficie di circa 10.000 mq. Gli 
architetti dell'Esposizione, ispirandosi alla Torino architetto- 
nica ideata dal Juvara, dal Guarini, dal Lanfranchi e dai 
Castellamonte, hanno profuso in esso accordi armonici e 
spesso nuovi, e l'occhio nel rapido succedersi di volute, ro- 
soni, ghirlande, cupole e balaustre, lungi dallo stancarsi, trova 
sempre nuovi motivi e nuove luci. 

E questo senso di armonia e di equilibrio sarà uno dei 
caratteri principali degli edifici dell’ Esposizione, tutti ispirati 
ad uno stesso stile, ed i padiglioni dell’ Ungheria, del Siam 
e della Serbia, che soli si attengono al carattere architetto- 
vico predominante nella rispettiva nazione, formeranno la 
nota varia di tutto l'assieme. Ing. ITALO BERTOGLIO. 


Riscaldamento e ventilazione. 


LO STATO ATTUALE 
DELL'INDUSTRIA DELLE CALDAIE DI RISCALDAMENTO 
SCOMPONIBILI AD ELEMENTI 
PER L'ING, PRADEL, 4 


Sono più di 15 anni dacché la ditta R. O. Meyer di Am- 
burgo cominciò a porre sul mercato le prime caldaie ad ele- 
menti per gli impianti di riscaldamento centrale, note sotto 
il titolo di caldaie Stredel dal nome del costruttore ing. Josef 
Strebel. La fabbricazione di tali caldaie ebbe subito grande 
incremento, e, venuto a scadere nel 1908 il brevetto tedesco 
Strebel, la costruzione delle caldaie ad elementi fu intrapresa 
anche da altre Ditte, di cui alcune si limitarono ad apportare 
qualche modificazione più o meno importante al tipo Strebel 
originale, altre invece misero sul mercato costruzioni del tutto 
nuove, Il notsvole sviluppo raggiunto così da questa indu- 
stria, la varietà dei modelli di caldaie ad elementi posti sul 
mercato e la importanza delle innovazioni introdottevi rendono 
quindi particolarmente interessante la rapida rivista che ci 
proponiamo di fare di questi tipi di caldaie. 

Sui metodi di fabbricazione delle caldaie ad elementi v'è 
poco da dire. Il materiale adoperato è una ghisa speciale 
che ogni Ditta si prepara secondo le proprie ricette. I ten- 
tativi eseguiti per costruire gli elementi delle caldaie in ferro 
forgiato non ebbero finora alcun risultato, se si escludono i 
tipi in cui gli elementi sono tubiformi. Anche l’adozione 
della saldatara autogena per costruire gli elementi con pezzi 
stampati non sembra possa essere consigliabile, quando si 


1 Zeitschrift des Vereins deutscher Ingenieure, 1910, pag. 1225. 
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abbiano a sopportare pressioni elevate, dati i risultati avu- 
tine con le caldaie usuali. 

Gli elementi di ghisa si fabbricano in serie; le forme e 
le anime si preparano a macchina, ed a macchina pure si 
lavorano i pezzi fusi. Nella fresatura dei fori, che si fa con- 
temporaneamente per tutti i fori di ciascun elemento, è im- 
portante fare attenzione al consumo delle frese ed al ricambio 
di quelle rese inservibili. Le superfici di contatto secondo le 
quali gli elementi debbono congiungersi a tenuta, sono per 
lo più passate alla mola a smeriglio; alcune Case però le prov- 
vedono di incavature per le guarnizioni. 

Speciali cure si sono rivolte alla disposizione dei fori 
di pulitura per i canali del fumo; attualmente si prati- 
cano i fori di pulitura in ciascun elemento sia superior- 
mente, sia lateralmente in alto, fori che si chiudono con op- 
portuni coperchi; ed anche si interrompono gli elementi nel 
senso normale ai canali del fumo, praticando così dei canali 
trasversali accessibili per mezzo di corrispondenti aperture 
dell'elemento anteriore. Tali accorgimenti dipendono dalla 
natura del combustibile che trovasi ora allo studio presso 
tutte le case costruttrici. Poichè, salvo alcune eccezioni, le 
caldaie ad elementi ora in commercio sono destinate a funzio- 
nare a fuoco continuo, esse richiedono un combustibile che 
non distilli e non dia troppo fumo. Tali sono, ad esempio, 
Vantracite ed il coke, ma il coke da fucina e da fonderia, 
non quello proveniente dalla fabbricazione del gas, perchè 
questo ha troppa tendenza a formare delle scorie. 

Molte Case costruttrici si affaticano da qualche anno 
per ottenere che le loro caldaie possano funzionare anche 
con mattonelle di lignite. Le difficoltà non sono indifferenti: 
la griglia piana, con uno strato di combustibile molto sot- 
tile, è la più opportuna in quest’ultimo caso, ma allora 
non si può più avere il fuoco continuo ed è necessario una 
regolare sorveglianza; è perciò che finora soltanto la Ditta 
Hontsch & Co. di Dresda-Niedersedlitz si è decisa di co- 
struire in tal modo le sue caldaie Universal. Dato che 
questa caldaia viene applicata specialmente per serre, la 
necessità della sorveglianza non dà troppo disturbo, come 
non dà troppa molestia lo sviluppo di fumo. Particolarmente 
grande è appunto la formazioue di fumo quando si carica 
con mattonelle in istrato piuttosto alto una caldaia a fuoco 
continuo, perché, data la facilità di accensione delle matto- 
nelle, tutto il combustibile si infiamma rapidamente. Si svi- 
luppa così molto calore che non può essere tutto assorbito 
dalla caldaia, le cui pareti rimangono fredde e si coprono di 
depositi dei prodotti di distillazione: ecco la ragione delle 
precauzioni studiate per rendere facile la pulitura dei condotti. 

Del pari è diretta ad una migliore utilizzazione del com- 
bustibile la rosetta di entrata d’aria che ora suol praticarsi 
nella porta di alimentazione del combustibile, allo scopo di 
dare l’aria necessaria per ardere i prodotti della distillazione 
del carbone. 

In molti cataloghi e prospetti di caldaie ad elementi si 
legge che esse hanno tutte le superfici riscaldate bagnate 
dall'acqua e non presentano nessuna parte che sia esposta 
soltanto all’azione del fuoco. Si vorrebbe così dire che una 
siffatta caldaia dovesse preferirsi a quelle i cui elementi sono 
muniti di nervature esposte alle fiamme, senonché ciò è da 
escludersi in considerazione dell’alto rendimento ottenuto con 
le caldaie Strebel che pure ne son munite. Anche teoricamente 
- le nervature si presentano favorevoli ad un buon rendimento, 
poichè nella trasmissione del calore dai gas caldi all’acqua 
devesi considerare dapprima la trasmissione di esso dai gas 
alla parete di ghisa e poi quella dalla parete all’acqua, ed è 
noto che il coefficiente di trasmissione è pel secondo caso 
circa quattro volte maggiore che non pel primo. Ne consegue 
che anche una superficie relativamente piccola bagnata dal- 
l’acqua è sufficiente a smaltire le calorie assorbite da una 
superficie molto più grande a contatto della fiamma. Le ner- 
vature sono quindi superfici di riscaldamento completamente 
efficaci, ed è bene dar loro una base piuttosto larga: prati- 
camente si è riscontrato che questa non deve essere di lar- 
ghezza inferiore ad un terzo dell’altezza. 

Le caldaie ad elementi possono convenientemente dividersi 
in categorie a seconda della forma e disposizione dei canali 
del fumo e del modo di congiunzione degli elementi. Nelle 
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caldaie cosidette americane i canali del fumo risultano dal 
succedersi di aperture praticate negli elementi; nelle caldaie 
tedesche essi trovansi invece fra i successivi elementi, 

Si dicono caldaie con elementi riscaldatori quelle in cui 
gli elementi che delimitano il pozzetto di carica del combu- 
stibile sono lambiti soltanto dai gas combusti e non dal- 
l’acqua. Presentemente incontrano maggior favore le caldaie 
multiple in serie in sostituzione delle vecchie batterie di 
caldaie. In tutti questi tipi gli elementi sono disposti in 
serie l’uno dopo l’altro in piani verticali. Se invece essi sono 
disposti in piani orizzontali luno sopra l’altro, si dá loro 
comunemente la forma di anelli e le caldaie diconsi caldaie 
ad elementi ad anelli. 

Di caldaie americane in Germania se ne trovano sul mer- 
cato due tipi: la già citata caldaia multipla Universal della 
Casa Hóntsch & Co. e la caldaia National della National Ra- 
dialor Ges. m. b. H. di Berlino. La caldaia Universal è mu- 
nita di griglia piana ed è quindi adatta a quasi tutti i com- 
bustibili ma deve — come è inevitabile con le griglie piane — 


Fig. 1. Caldaia National della ditta A. Thormann sen. 


A condotta di andata - R condotta di ritorno - C collettore 
G griglia a tubi. 


essere alimentata a corti intervalli. I gas combusti percor- 
rono la caldaia in più correnti sovrapposte dal fondo alla 
fronte e viceversa. 

La caldaia National, di origine americana, come si è 
detto, si è molto diffusa in Germania. Essa ha il focolare re- 
lativamente largo e basso, sufficiente, tuttavia, a contenere 
del coke per una combustione normale della durata di circa 
8 ore. La griglia, è una usuale griglia piana montata libe- 
ramente sull’incastellatura della caldaia, così da potersi fa. 
cilmente ricambiare. 

Per facilitare la pulitura si applicano anche le cosidette 
griglie oscillanti, ed ultimamente, ad evitare la formazione 
delle scorie, si applicano griglie a tubi d’acqua. Quest'ul- 
timo tipo di caldaia National è dovuto alla ditta A. Thor- 
mann sen. di Charlottenburg. 

La fig. 1 ne rappresenta appunto una veduta prospettica 
in cui una parte della caldaia fu interrotta per rendere vi- 
sibile la disposizione della griglia. Come si vede, gli elementi 
poggiano su di una intelaiatura di base che circonda il cine- 
raio; essi hanno presso a poco una forma a ferro di cavallo 
e nella parte superiore presentano quattro finestre che, a 
caldaia montata, formano i condotti del fumo. Dalla parte 
superiore di ciascun elemento si stendono verso i due fianchi 
delle ale, anch’esse interrotte da aperture e percorse inter- 
namente dall’acqua; fra queste ale che servono contempora- 
neamente da pareti del focolare, salgono le fiamme che ven- 
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gono dirette, da costole di guida, verso il mezzo degli ele- 
menti. Le aperture assicurano un regolare contatto di tutte 
le parti delle ale con i gas caldi, i quali infine, per le aper- 
ture visibili in fig. 1, sboccano nei due canali laterali superiori 
e vanno poi al camino ritornando per gli altri due canali interni. 
La griglia è formata da tubi d’acqua connessi agli estremi 
a due collettori, Puno anteriore, l’altro posteriore; quest’ul- 
timo è disposto sul fondo dell’incastellatura, così che i tubi 
al fondo, sono piegati ad angolo retto verso il basso; esso 
è poi collegato mediante un tubo alla condotta di ritorno 
dell’acqua in caldaia. Il collettore anteriore invece è disposto 
alla stessa altezza della griglia ed è collegato all'origine della 
condotta di distribuzione dell’acqua. Così l’acqua che pro- 
viene, raffreddata, dalla condotta di ritorno, entra nel collet- 
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Fig.2-4.Caldaia Reform 
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tore posteriore, percorre i vari tubi della griglia dove si ri- 
scalda per ritornare in circolazione. 

Le caldaie di tipo tedesco sono costrutte tanto per com- 
bustione dal disopra quanto per combustione dal disotto. Quelle 
del primo tipo hanno una grande superficie di contatto con 
la fiamma; i gas combusti si scaricano dalla parte superiore 
della camera di caricamento del combustibile, il quale si ac- 
cende tutto; in quelle del secondo tipo deve ardere soltanto 
quella parte del carbone che trovasi fra la griglia e le aperture 
dei canali del fumo ed il resto deve restare freddo. Dal momento 
che in queste caldaie i canali del fumo stanno frammezzo 
agli elementi, ne consegue che nelle caldaie a combustione 
superiore, i condotti stessi sono percorsi, dapprima in senso 
discendente e poi in senso ascendente. 

Al contrario avviene per le caldaie a combustione infe- 
riore. La citata caldaia Strebel è a combustione superiore, 
poichè la sua costruzione è nota già da parecchi anni e non 
ha subìto variazioni essenziali; ci limitiamo qui ad accennare 
alle prove fatte dalle officine Strebel per rendere possibile 
l’impiego di lignite e mattonelle di lignite. Tali tentativi 
hanno condotto all'adozione di un tubo d’ammissione d’aria 
annesso alla portella di caricamento, foggiato ad imbuto e 
chiuso esternamente da una rosetta, ed alla disposizione di 
aperture laterali di pulitura per i canali discendenti del fumo, 
ma non hanno dato tinora alcun risultato definitivo. 

Fra le Ditte che, dopo la scadenza del brevetto Strebel, 
hanno impreso la costruzione di questa caldaia, ricorderemo 
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la Prinz Carlshitte di Rothenburg a. d. Saale, che fabbrica 
caldaie Strebel nella forma originale. Anche la citata casa 
Hóntsch e C. fabbrica una caldaia modello 1901 che presenta 
le caratteristiche stesse della Strebel, da cui però si distingue 
per i piedi fusi insieme con gli elementi e che rendono inu- 
tile una intelaiatura di base, e per il modo di congiunzione 
dei vari elementi. Per collegare le diverse camere d’acqua 
ciascun elemento ha cioè una sporgenza anulare che entra in 


Fig. 5. 
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una corrispondente cavitá dell'altro elemento e vi fa tenuta 
mediante una guarnizione metallica. 

Le modificazioni apportate al tipo Strebel dalla Zentral- 
heizungsbedarf G. m. b. H. di Düsseldorf con la propria cal- 
daia Reform, messa sul mercato fino dal 1909, sono molto 
più importanti. La fig. 2 rappresenta appunto una sezione 
verticale di questa caldaia mentre la fig. 3 dà la vista di un 
elemento e la fig. 4 la sezione orizzontale. 

Della caldaia Strebel è conservata la forma ovale degli 
elementi, con i due aggiustaggi di collegamento; essa poggia 
quindi su di uno zoccolo che abbraccia il canale collettore del 
famo. La griglia risulta di fusione assieme ai singoli elementi. 
Mentre però nel tipo Strebel per formare i condotti del fumo 
gli elementi portano delle nervature sulle pareti interne ed 
esterne, nella caldaia Re/orm i canali stessi sono formati 
quasi interamente da pareti che si trovano anche a diretto 
contatto dell’acqua. Tale risultato viene ottenuto ravvici- 
nando gli elementi e praticando delle finestre le quali colle- 
gano fra loro i diversi canali che si trovano da ciascun lato 
per formare due camere laterali. Le aperture dei due elementi 
estremi vengono chiuse con dei coperchi (v. fig. 3) e servono 
per la pulitura delle due camere. Ultimamente la Ditta co- 
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struttrice sta studiando il modo di aumentare la superficie 
riscaldata a contatto con l’acqua, provvedendo gli elementi 
di larghi aggiustaggi di contatto. In tal modo le ampie su- 
perfici degli elementi che nella fig. 8 risultano a contatto fra 
loro, vengono utilizzate come superficie riscaldata, come del 
resto avviene nella caldaia Strebel originale. Delle prove 
eseguite sulla caldaia Reform diedero come risultato, con 
andamento normale ed uso di coke, un rendimento del 79,5 °/o, 
e dell’80 °/, con andamento forzato. 

La caldaia Lollar fabbricata da qualche anno dai Bu- 
derussche Eisenwerke di Wetzlar ha subito anch’essa qualche 
modificazione, anche in rapporto ai tentativi di render pos- 
sibile l’uso della lignite. La caratteristica più evidente di 
questa caldaia è la sua costruzione asimmetrica: la camera di 
caricamento non si trova nel mezzo della caldaia fra le due serie 
di condotti del fumo, ma occupa più di una metà della caldaia 
mentre l’altra parte, che corrisponde a meno di metà della 
larghezza, è occupata dai canali del fumo. Nelle caldaie che 
hanno i canali da ambedue i lati, i gas combusti si scaricano 
per lo più da un lato, sopra la base della caldaia, cosicchè 
si preferiscono i canali di destra o quelli di sinistra a se- 
conda della convenienza. La disposizione asimmetrica toglie 
la possibilità di scelta e fa sì chei canali siano percorsi dai 
gas sempre in un senso stabilito. 

La costruzione della caldaia Lollar è rappresentata dalle 
figure 5-7, da cui si vede che gli elementi sono essenzial- 
mente degli anelli cavi di forma rettangolare aventi sui lati 
minori — cioé in alto e in basso — gli aggiustaggi di con- 
giunzione. Dalla parte inferiore di ciascun elemento si pro- 
tende presso a poco verticalmente verso l’alto un braccio che 
divide la cavità interna in due parti; l’una maggiore, sud- 
divisa ulteriormente dalla griglia in cineraio e focolare; l’altra 
minore per i canali del fumo. Nella costruzione anteriore 
questi comunicavano fra loro come nel tipo Reform ma nel 
tipo attuale, come risulta dalla fig. 6, essi sono separati da 
corte nervature fra di loro a contatto e cioè fra due ele- 
menti contigui è interposto un solo condotto. Nella parte su- 
periore i condotti comunicano col focolare e inferiormente 
sboccano nel largo collettore disposto a fianco del cineraio. 

Nella porta di caricamento (fig. 5) è praticata una rosetta 
per l'ingresso dell’aria: all'accensione i gas, per mezzo di una 
disposizione a by-pass o valvola d’accensione, sono fatti pas- 
sare direttamente al camino. Nelle caldaie più lunghe com- 
poste di molti elementi, allo scopo di suddividere meglio 
l’aria sotto la griglia la si fa entrare da ambedue gli ele- 
menti estremi: le corrispondenti valvole di ammissione sono 
allora connesse a mezzo di un’asta e vengono comandate con- 
temporaneamente. 

La questione del combustibile fu studiata anche in rapporto 
all’uso di carbone molto minuto e pulverulento, adottando 
una griglia con interstizi piccolissimi. La combustione della 
lignite nella caldaia Lollar può raggiungere lo sviluppo di 
6500 calorie per 1 mq. di griglia con la precauzione di tener 
limitata l’altezza dello strato di combustibile per permettere 
ai gas di bruciare completamente. Se la lignite è umida e 
ha più del 15°/ di acqua, può avvenire che i gas contengano 
ossido di carbonio od idrocarburi che, all'atto dell apertura 
della porta, per la subitanea adduzione d’aria si accendono 
violentemente proiettando la fiamma fuori della caldaia. Inoltre 
è da temersi che l’acqua del combustibile in combinazione 
collo zolfo possa corrodere il ferro e produrre dei danni, e 
benchè la ghisa — a cagione del suo contenuto in grafite e 
silicio — sia molto più resistente del ferro a queste azioni, 
bisogna pur tener conto del pericolo accennato, dato che essa 
è fusa in spessori molto piccoli. l 

I tipi di caldaie tedesche a combustione per disollo che si 
trovano sul mercato sono molti. Per lo più la camera di ca- 
rico del combustibile si trova nel mezzo; lo spazio compreso 
dalle nervature o costole fra gli elementi successivi è diviso 
in due parti da una nervatura mediana e forma due canali, 
uno ascendente — fra il focolare e la nervatura mediana — 
che parte dalla griglia, ed uno discendente — fra la nerva- 
tura mediana ed il mantello esterno. Caldaie di questo tipo 
sono fabbricate dalle ditte B. Schramm di Ilversgehofen presso 
Erfurt; Fr. Korting di Kórtingsdorf; F. Kaferle di Hannover 
e Nestler € Breitfeld. (Continua). 
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Caldaie e macchine a vapore. 
TURBINA A VAPORE BARBEZAT. ! 


La ditta Bollinckx di Bruxelles ha messo in commercio 
un nuovo tipo di turbina a vapore dovuto all ing. Barbezat, 
e che può essere considerato come una combinazione dei 
due tipi De Laval e Parsons, 

La parte ad alta pressione della turbina Barbezat è co- 
stituita da una ruota ad azione De Laval, di cui però la ve- 


Fig. 1. Sezione della turbina Barbezat. 


locità viene alquanto ridotta diminuendo il grado di espan- 
sione del vapore; la parte a bassa invece é simile alla parte 
a bassa pressione di una Parsons. Nella costruzione rappre- 
sentata dalla fig. 1 il vapore si espande da 12 atm. e 300° fino 
a pressione variante da 3 a 5 atm. (160° a 190°) in ugelli con- 
venientemente proporzionati: l’energia cinetica così sviluppata 
viene raccolta dalla ruota ad azione. Il rimanente salto fino 
alla pressione del condensatore viene utilizzato facendo espan- 
dere il vapore in una serie di ruote a reazione, il cui numero 
è conseguentemente minore di quello che si ha in una tur- 
bina Parsons normale. 

La velocità relativamente elevata rende necessario che 
la ruota ad azione sia molto resistente. Per conseguenza le 
palette sono di acciaio al nichel, ed invece di essere fresate 
da una barra massiccia sono trafilate a caldo. La fig. 2 mostra 
in particolare il loro sistema di attacco alla ruota. La corona 
di questa presenta uu bordo di sezione circolare che si infila 
nella corrispondente cavità ÇC delle pale, per montare le quali 
il bordo stesso è munito, in due o tre punti della sua peri- 
feria, di scanalature radiali; la distanza esatta fra pala e pala 
è ottenuta interponendo degli spessori D, tenuti a posto per 


Fig. 2. Attacco delle palette alla ruota. 


mezzo di anelli E. Delle piccole piastrine di acciaio F di 
forma analoga a quella degli spessori D servono a tener di- 
stanziate le pale alla estremità opposta e sono tenute in posto 
da anelli G e fascie H. Le pale vengono quindi saldate alle 
due estremità e poi tutto il complesso è tornito fino ad as- 
sumere la forma definitiva 2 (fig. 2), la quale è molto resi- 
stente pur risultando piuttosto economica. Anzi il buon ri- 
sultato di un simile attacco ha indotto la Ditta costruttrice 
ad adottarlo anche per le ruote a reazione, nel qual caso le 
singole ruote con le loro pale sono avvitate successivamente 
sull’albero e formano un complesso unico. 


1 The Mechanical Engincer, 1910, pag. 698. 
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Nelle turbine Parsons il grado di reazione rimane co- 
stante per tutte le successive ruote; nella turbina Barbezat 
invece, dando al tamburo la forma tronco-conica (v. fig. 1), 
si viene a diminuire il grado di reazione man mano che si 
procede nella espansione. Questa costruzione presenta alcuni 
vantaggi, uno dei quali sta nel fatto che la pressione assiale 
può essere equilibrata da un solo stantuffo a labirinto, 
mentre nelle Parsons si impiegano a questo scopo tre diversi 
stantuffi a labirinti. Come risulta dalla fig. 1, il labirinto è 
praticato sullo stesso tamburo e la faccia maggiore di esso 
serve come stantuffo equilibratore. Tale disposizione permette 
di eliminare l’influenza delle variazioni di pressione al con- 
densatore; difatti, poichè sulla faccia del tamburo agisce una 
pressione intermedia fra la pressione iniziale e la finale del 
vapore che passa sul tamburo stesso, la spinta assiale di 
questo è sempre equilibrata con qualunque carico, cioè per 
qualunque pressione iniziale. 

L'albero su cui sono calettate le ruote è montato su due 
supporti ad aggiustaggio sferico, indipendenti dalla carcassa 
della turbina; esso porta ad una estremità un contagiri ed 
un regolatore del tipo De Laval, e all’altra estremità il giunto. 
Per aggiustare la parte rotante rispetto alla carcassa, uno 
dei supporti può essere spostato rispetto all’albero. Le sca- 
tole a stoppa sono fornite di guarnizioni metalliche a labirinto 
con anelli di grafite tripartiti, compressi leggermente contro 
l'albero a mezzo di una molla a spirale. 

La lubrificazione con olio sotto pressione, è ottenuta me- 
diante una pompetta indipendente a doppio stantuffo, montata 
sulla stessa incastellatura della turbina. È azionata dal vapore 
stesso proveniente dalla caldaia e scarica nella turbina dopo 
la ruota ad azione. Una parte della piastra di base è estesa 
a formare serbatoio per l’olio, che viene compresso a 1,5 atm. 
in una camera d’aria da cui passa nei supporti e nell’appa- 
rato di regolazione della turbina. L'ammissione del vapore è 
regolata da una valvola a stelo azionata da un piccolo stan- 
tuffo a pressione d'olio; il regolatore agisce mandando l’olio 
sull’una o sull’altra delle facce dello stantutfo stesso. Un 
sistema di leve fa da relais ed impedisce che avvengano 
inconvenienti per sovraregolazione. All’entrata del vapore 
nella turbina è montata una valvola di sicurezza a molla, 
la quale è destinata ad arrestare automaticamente l’ammis- 
sione qualora il regolatore o la pompa d’olio dovessero pre- 
sentare qualche guasto. Essa è sospesa ad un arresto, proprio 
di fronte all'albero della turbina, sul quale è montato, in 
corrispondenza, un regolatore a pendolo. In caso di velocità 
eccessiva, quest’ultimo urta contro l'arresto liberando la val- 
vola. Infine una valvola di sovraccarico montata sul fianco 
della turbina permette di mettere in funzione quattro ugelli 
in aggiunta a quelli che sono normalmente in azione. 

La turbina rappresentata in figura fu disegnata per una 
potenza elfettiva di 500 a 600 HP a 3000 giri al 1”, con una 
pressione iniziale di 10 atm. e 260°-280° (vapore surriscaldato) 
e con una pressione di 0,08 atm. al condensatore. Alla prova 
si riscontrò un consumo di 6,735 kg. per HP-ora al freno e 
un rendimento complessivo del 56,8 %. 


Apparecchi di sollevamento 
e di trasporto 


UN NUOVO TIPO DI GRU GIREVOLE TRASPORTABILE PER FERROVIA 


PER W. BCHRADER. ! 


(Vedi tavola a pagina 697). 


Nel trasporto delle ordinarie gru girevoli montate su 
carro ferroviario, si ha sempre bisogno di usare un secondo 
carro di protezione, per ovviare alla sporgenza della volata 
della gru. Molti costruttori hanno tentato di renderne più 
facile il trasporto per ferrovia adottando dei tipi a volata 
accorciabile o pieghevole, ma tali tipi hanno per lo più 
l'inconveniente di esigere una manovra alquanto complessa 
e che richiede del personale molto pratico. In tal modo quando 


1 Dinglers Polylechnisches Journal, 1910, pag. 433. 


la gru deve lavorare sulla linea od in stazioni diverse da 
quella dove è in deposito, bisogna farla sempre accompagnare 
dal personale ad essa specialmente addetto. 

A semplificare le cose, la ditta Carlo Flohr costruisce 
ora una gru girevole e trasportabile a volata o braccio spor- 
gente accorciabile, la cui manovra é effettuabileanche da operai 
non pratici: trattasi appunto del tipo rappresentato dalle fi- 
gure 162. Questa gru ha la portata di 6 tonn. con una spor- 
genza di m. 4,50 ed è montata sopra un carro normale munito 
di viti di appoggio, branche per le rotaie, respintori e ganci 
di trazione. Sul mezzo del carro è montato un pezzo fuso a 
cui è fissata la colonna verticale che serve da perno alla gru 
propriamente detta. Questa è composta di due parti: la parte 
inferiore è imperniata sulla colonna centrale a mezzo di supporti 
a sfere ed a rulli, e porta l’argano di sollevamento; in essa 
inoltre è mortato il contrappeso, il quale è scorrevole su due 
guide e viene spostato a mezzo dello stesso argano che serve 
alla rotazione della gru. Al disopra sono montate due guide 
inclinate formate da ferri a E, sulle quali scorre la parte 
superiore o volata della gru. Esso è munito perciò di quattro 
ruote di cui le anteriori corrono sopra l’ala superiore delle 
guide a E, le posteriori invece corrono sull’ala inferiore. Per 
maggiore sicurezza le guide stesse sono munite di piccole 
rotaie. L'inclinazione delle guide è tale che il braccio spor- 
gente o volata tende automaticamente a correre indietro assu- 
mendo la posizione di riposo (fig. 2 tratteggiata) nella quale 
esso resta completamente compreso nel profilo normale. 

I'argano di sollevamento è montato anteriormente sulla 
parte fissa della gru, ed ha il tamburo di avvolgimento molto 
in alto. Le catene o funi di trazione sono doppie per evitare 
qualsiasi squilibrio; esse si avvolgono dapprima su due rulli 
folli sull'asse posteriore del braccio o volata mobile, indi pas- 
sano sulle carrucole all’estremità di essa e su quelle del gancio. 
Questa disposizione fa sì che, non appena si mette in funzione 
Vargano, la volata mobile viene spinta in fuori, scorrendo 
sulle proprie guide, fino alla posizione estrema (fig. 2) nella 
quale viene automaticamente fissata per mezzo di due ganci 
laterali. In queste condizioni la gru è pronta a funzionare. 

Quando si voglia far rientrare la volata nella posizione 
di riposo, basta liberarla dai ganci di arresto e allentare 
il freno dell’argano: essa allora scorre indietro da sé. L'in- 
clinazione delle guide e gli sforzi esercitati dalle funi sul 
braccio mobile sono però commisurati in modo tale che 
quando il braccio mobile è caricato, esso rimane nella posi- 
zione di lavoro anche quando si liberino i ganci laterali di 
arresto. Esso non può tornare nella posizione di riposo se 
non quando è scarico oppure ha un carico molto piccolo. 
L'uscita del braccio si ottiene in circa */, di minuto, la rien- 
trata in circa */, minuto. 

Le altre particolarità costruttive risultano abbastanza 
evidenti dai disegni e dalle fotografie riprodotte. 


GLI ELEVATORI INDUSTRIALI 
CONSIDERATI NEI RIGUARDI DELLA SICUREZZA 
DEL LORO ESERCIZIO. 


(Cont., v. L'Industria, 1910, pag. 385, 408. 425, 454, 463, 488, 507, 519, 651, 565, 
pag. 581, 596, 634, 658 661, e 676). 


Elevator! idraulici. 


Gli elevatori idraulici si distinguono in elevatori ad azione 
diretta ed elevatori ad azione indiretta. 

Sono ad azione diretta quegli elevatori idraulici nei quali 
la piattaforma che porta il carico è applicata direttamente 
sullo stantuffo, e questo, ha una lunghezza eguale alla corsa 
che il carico deve compiere. 

Sono ad azione indiretta quegli elevatori idraulici nei 
quali lo stantuffo idraulico trasmette il movimento alla piat- 
taforma che porta il carico a mezzo di funi e taglie o di altri 
organi di trazione, e nei quali lo stantuffo può avere lun- 
ghezza e disposizione qualsiansi, ed essere installato anche 
lontano dal vano percorso dall’elevatore. 

Gli elevatori idraulici ad azione diretta, rimarchevoli per 
la loro semplicità e per la sicurezza che presentano, sono 
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raramente impiegati per sollevamenti di grande altezza, sia 
perché lo stantuffo deve avere un eguale approfondamento 
nel suolo, sia anche a ragione della limitata velocità di cui 
sono praticamente suscettibili. Sono invece usati frequente- 
mente per sollevamenti di piccola altezza. 

I montacarichi idraulici pel trasporto di persone si fanno 
assai spesso ad azione indiretta. La piccola corsa dello stan - 
tuffo viene aumentata quanto occorre per ottenere il com- 
pleto sollevamento a mezzo di fune o catena avvolgentesi su 
carrucole a guisa di paranco o di asta dentata che comanda 
un pignone calettato sull’asse di un grande tamburo a catena 
od a fune. 

Sono tipi di elevatori semplici e che funzionano senza 
scosse. 


Per la installazione di elevatori idraulici si può appro- 
fittare unicamente e direttamente della distribuzione d’acqua 
cittadina; si può impiegare l’acqua della condotta di città 
stabilendo, a conveniente altezza, dei serbatoi o mettendo in 
basso delle grosse casse d’aria; si può fare un proprio im- 
pianto idraulico con impiego di serbatoi in alto e in basso, 
in comunicazione colle pompe, oppure con l’impiego d’una 
cassa d’aria e di un serbatoio inferiore in comunicazione 
colle pompe, o anche coll’impiego di un accumulatore servito 
da pompe. In generale, al primo sistema d’impianto, si può 
ricorrere soltanto quando l’uso dell’elevatore non sia molto 
frequente, altrimenti è necessario ricorrere al sussidio di ser- 
batoio o di cassa d’aria. 

Nel caso in cui si faccia un impianto speciale di pompe, 
bisognerà provvedere a che il loro funzionamento, venga ini- 
ziato od arrestato in modo automatico, quando vi sia difetto 
d’acqua nei serbatoi, o quando questi siano completamente 
riempiti. La stessa precauzione si deve avere quando si uti- 
lizzi la conduttura d’acqua cittadina con un serbatoio su- 
periore. 

Quando si impiegano delle casse d’aria per regolarizzare 
il funzionamento dell’elevatore, bisognerà provvedere a farle 
grandi quanto occorre per rendere insensibili le differenze 
di pressione. 


ELEVATORI IDRAULICI AD AZIONE DIRETTA. — L'elevatore 
idraulico ed azione diretta consta, essenzialmente, di un ci- 
lindro approfondato nel suolo, nel quale si muove uno stan- 
tuffo tuffante che porta la cabina. Siccome la pressione utile 
sullo stantuffo diminuisce man mano che la cabina si innalza 
e diminuisce la parte di stantuffo che tuffa nel cilindro, così 
per mantenere costante la forza motrice, sarebbe necessario 
applicare alla parte mobile un contrappeso, la cui efficacia 
vada aumentando nella stessa ragione secondo la quale dimi- 
nuisce la forza motrice. 

Per correggere questo difetto furono imaginate anche di- 
verse ingegnose costruzioni del cilindro e stantuffo idraulico, 
per cui si ottiene una uniformità di azione senza bisogno 
di avere uno speciale contrappeso esterno applicato alla ca- 
bina mobile. Sono, fra i più noti, i sistemi Heurtebise e 
Crumer, ma, considerando la complicazione della loro costru- 
zione ed il maggior numero di guarnizioni a tenuta, non li 
crediamo raccomandabili perchè, per apparecchi che devono 
essere approfondati nel suolo, importa assai che siano della 
massima semplicità e che non abbiano parti le quali possono 
dare facilmente motivo a perdite. 

Il tipo più semplice di elevatore idraulico ad azione di- 
retta, che ebbe, nei tempi andati, un largo uso anche pel 
servizio di molti piani, consta, generalmente di un tubo di 
lamiera di ferro, infisso nel suolo, lungo quanto è l’altezza 
totale di sollevamento che coll’apparecchio si deve ottenere. 
In questo tubo è disposto il cilindro idraulico, il cui stantuffo 
tuffante, porta la piattaforma o la cabina che deve ricevere 
il carico da sollevare. La fig. 96 rappresenta uno di questi 
elevatori. 

La maggior parte del peso dello stantuffo e della cabina 
vengono contrappesati e si lascia alle parti mobili soltanto 
quel tanto di peso che è necessario per ottenere la discesa 
a vuoto della cabina e lo scarico dell’acqua. 

Il comando dell’elevatore è fatto dall’interno della cabina 
a mezzo della fune continua a, a colla quale si provoca lo 
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spostamento della cassetta di distribuzione dell’acqua. Ti- 
rando la fune all’insù si ottiene l'ammissione dell’acqua al 
cilindro e quindi l’ascesa della cabina; tirando all’ingiù, si 
opera dapprima la chiusura dell'ammissione e la conseguente 
fermata dell’elevatore; continuando a tirare all’ingiù si apre 
gradatamente lo scarico e si ottiene quindi la discesa della 
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cabina. Gli arresti della cabina alle estremitá di corsa supe- 
riore ed inferiore avvengono in modo automatico perché la 
cabina urta, a seconda che sale o scende, nel manicotto m 
o in quello n, fissi sulla fune continua di comando a, a e ri- 
conduce la leva L, che muove il cassetto di distribuzione D, 
nella posizione mediana alla quale corrisponde la chiusura, 
tanto dell'ammissione, quanto dello scarico e quindi l’arresto 
del movimento. 
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Ora ricorderemo le più importanti norme che si dovranno 
seguire nella costruzione, nell'installazione e nella manuten- 
zione per garantire il regolare e sicuro esercizio di questi 
elevatori. 

Dovrà essere rigorosamente proibito di eseguire opera- 
zioni intese ad assicurare la tenuta dei premistoppa del ci- 
lindro elevatore o dei giunti della condotta d’acqua al ci- 
lindro senza aver prima provveduto a far discendere la ca- 
bina mobile sui suoi appoggi inferiori. Nella disposizione 
rappresentata dalla fig. 96, questi appoggi sono costituiti da 
arresti a molla P conformati in modo analogo ai respin- 
genti delle vetture ferroviarie. 

In tutti gli elevatori idraulici ad azione diretta, come 
negli accumulatori, è opportuno che attorno alla parte su- 
periore del cilindro venga creato uno spazio nel quale l’ope- 
raio possa stare comodamente ad eseguire tutte quelle ope- 
razioni di manutenzione che possono rendersi necessarie. 

Quando non vi fosse la possibilità di creare questo spazio, 
prima di accingersi a fare operazioni attorno ai premistoppa 
od ai giunti, bisognerà assicurare la cabina con convenienti 
robuste puntellature, ma non fidarsi mai di lasciarla libera- 
mente appoggiare sullo stantuffo sotto pressione. 

Gli elevatori idraulici che non hanno il cilindro appro- 
fondato nel suolo, devono potersi vuotare completamente, sia 
per impedire guasti per gelo durante i lunghi riposi, sia per 
poter eseguire eventuali riparazioni. 

Per evitare urti ed irregolarità di funzionamento si deve 
inoltre disporre delle valvole atte ad impedire che nel ci- 
lindro possa accumularsi dell’aria. 

La Nordhauser Maschinenfabrik Schmidt, Kranz e C. ap- 
plica ai suoi elevatori idraulici delle valvole d’aria a funzio- 
namento automatico, valvole che sono illustrate dall’Ernst 
nella sua pregiata opera: “ Die Hebezenge ,,. 

Per impedire che, in causa della rottura dello stantuffo, 
il contrappeso abbia a portare rapidamente in alto la cabina, 
con gravissimo pericolo delle persone che vi si trovassero, 
è doveroso mettere nell'interno dello stantuffo tuffante una 
robusta corda metallica che colleghi il fondo dello stantuffo 
stesso colla piattaforma della cabina. 

Così facendo lo stantuffo resterà sempre attaccato alla 
cabina e, anche nel caso che esso si spezzasse, il contrap- 
peso non avrà più la possibilità di portare velocemente la 
cabina ad infrangersi contro le impalcature che chiudono 
estremità superiore del vano dell'elevatore, provocando un 
disastro simile a quello che è avvenuto, parecchi anni or 
sono, al Grand Hòtel di Parigi. 

La ammissione e l’uscita dell’acqua dal cilindro è otte- 
nuta con una ordinaria cassetta di distribuzione piana o ci- 
lindrica od anche a mezzo di valvola. | 

In questi tipi di elevatori non è possibile che avvenga 
una caduta libera e rapida della cabina e quindi, anche quando 
sono adibiti al trasporto di persone non occorre siano forniti 
di apparecchi paracadute. Però oltre alla precauzione che 
abbiamo qui sopra accennata, consistente nell’applicare una 
disposizione la quale impedisca che una parte dello stantuffo 
si possa distaccare dalla cabina, si dovrà anche prendere i 
provvedimenti necessari per evitare che la cabina possa di- 
scendere con soverchia velocità, ciò che potrebbe avvenire, 
per una incauta manovra dell’asta di comando, per una rot- 
tura o per un distacco della corda del contrappeso della ca- 
bina, oppure per una rottura del cilindro o per perdite con- 
siderevoli. 

Per riparare ai pericoli derivanti dalla rottura o da guasti 
della condotta che fa capo al cilindro, le Norme di Polizia 
germaniche prescrivono di provvedere il cilindro di una dis- 
posizione la quale impedisca che, in caso di rottura della 
conduttura, la cabina possa discendere con una velocità su- 
periore a m. 1,50 al secondo. 

Questo intento si può ottenere coll’inserire fra la con- 
dotta e il cilindro ed immediatamente aderente a questo una 
valvola speciale, la quale funzioni come valvola di ritegno 
nel caso che la velocità di uscita dell’acqua dal cilindro su- 
peri il limite prestabilito. Si dovrà inoltre evitare, nel limite 
del possibile, l’impiego di viti prigioniere per la giunzione 
della condotta al cilindro o di questa coll’organo di distribu- 
zione, perchè non presentano sufliciente sicurezza. 
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Per impedire che, in caso di guasto dell’organo di co- 
mando, la cabina sorpassi il punto più alto al quale deve 
arrivare o che lo stantuffo venga spinto fuori dal cilindro, la 
estremità inferiore dello stantuffo viene resa alquanto conica 
per modo che, se essa arriva ad entrare nel premistoppa, la 
tenuta manca, l’acqua sfugge ed il cilindro non è più solle- 
citato a salire. 

Lo stesso intento si può raggiungere praticando una larga 
scanalatura longitudinale sulla superficie cilindrica del tratto 
inferiore dello stantuffo che, normalmente non deve entrare 
nella scatola a stoppa, per modo che, se lo stantuffo sorpassa 
il limite massimo di corsa, l’acqua trova uno sfogo libero at- 
traverso alla scanalatura ed il moto ascensivo dello stantuffo 
si arresta. 

La fermata di sicurezza all’estremità di corsa inferiore 
si ottiene con facilità disponendo un appoggio, preferibil- 
mente elastico, alla cabina. 


. (Continua). Ing. L. PONTIGGIA. 


Macchine a gas, ad aria, ecc. 


NUOVA TORRE PER IL LAVAGGIO DEI GAS 
DEL DOTT. KUBIERSCUKY. ! 


Negli apparecchi per sottrarre ai gas dei gasogeni o degli 
alti forni il polviscolo che trascinano meccanicamente, prevale 
il principio di obbligare la corrente gasosa a mescolarsi in- 
timamente coll’acqua e si ritiene che la depurazione riesce 
tanto più perfetta, quanto maggiore è la durata e l’intimità 
del contatto. 

Nel maggior numero dei casi il lavaggio del gas è com- 
binato col raffreddamento, sicchè questi due processi proce- 
dono parallelamente. Per utilizzare nel miglior modo l’acqua 
che serve al lavaggio, come si comprende, torna indispensa- 
bile di applicare il principio della controcorrente, per modo 
che il gas già depurato e freddo s'incontri coll’acqua nel 
punto in cui questa viene immessa nell'apparecchio. 

La torre di lavaggio conosciuta sotto il nome di scrubber 
rappresenta la forma più semplice, ancorché non perfetta, 
degli apparecchi che furono ideati per depurare i gas. 

L'osservazione giornaliera mostra che dopo una pioggia 
anche di breve durata l’aria si mostra priva di polviscolo; 
però gli scrubber, che sono fondati su questo principio, 
non permettono di spogliare completamente il gas dal pol- 
viscolo che contiene, come si richiede ad esempio, quando 
trattasi di alimentare le macchine a scoppio coi prodotti della 
gasificazione del coke o della antracite. In questi apparecchi 
la depurazione non avviene del tutto uniforme, ancorchè i 
tecnici abbiano ritenuto conveniente di aumentarne mano mano 
le dimensioni ed a questa imperfezione si è cercato di ri- 
mediare inserendo nelle torri di lavaggio dei diaframmi e 
ricorrendo all’introduzione dell’acqua polverizzata in diversi 
punti. Il risultato non fu del tutto soddisfacente, sicché si è 
imposto l’impiego dei depuratori rotativi e perciò nei mo- 
derni impianti gli scrubber non servono che per il lavaggio 
preliminare, cioè per allontanare il polviscolo più grossolano, 
che rappresenta circa il 10 °/ del totale che inquina il gas. 

Secondo l’autore, la ragione dell’effetto incompleto che 
sì raggiunge colle torri riempite di coke, o fornite di piani 
bucherellati, sta in ciò che si è provveduto alla uniforme 
distribuzione dell’acqua e non a quella del gas. Questo, ve- 
nendo introdotto alla parte inferiore della torre, si fa mano 
mano più pesante, non solo perchè si raffredda, ma anche 
per il fatto che abbandona il vapor d’acqua e perciò sale 
inegualmente attraverso la sezione orizzontale dello scrubber. 
Data la lentezza colla quale la corrente ascendente si muove, 
si dovrebbe trovare la parte più pesante in alto e la più 
leggera in basso, ciò che è fisicamente impossibile, anche se 
si fa astrazione dal fatto che la pioggia d’acqua tenderebbe 
a portare in basso il gas pesante a preferenza di quello leg- 
giero. Non essendo perciò possibile di evitare che quest'ul- 
timo, che è quello impuro, raggiunga rapidamente la parte 


1 Stahl und Eisen, 1910, pag. 1476. 
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Nel sistema ideato dall'autore e che è rappresentato dalla 
unita fig. 1, il gas che diventa pesante incontra sul suo pas- 
saggio e secondo il principio della controcorrente una pioggia 
continua d’acqua, entro una serie di compartimenti nei quali 
il movimento del gas non è ostacolato, ma facilitato, poichè 
nei punti in cui è distribuita l’acqua questa funziona da aspi- 
ratore e trascina il gas nella stessa direzione, per obbli- 
garlo a passare nel compartimento superiore, ove subisce lo 
stesso trattamento. La temperatura dell’acqua aumenta gra- 
datamente nella sua caduta attraverso alle camerette, sicchè 
il gas abbandona il depuratore pressochè alla temperatura 
dell’acqua che alimenta l’apparecchio. Come si comprende 
l’acqua può essere distribuita anche inserendo nelle came- 
rette dei diaframmi, come appare dalla fig, 2. 

Nei casi in cui trattasi soltanto di raffreddare il gas, la 
disposizione indicata colla fig. 1 si è mostrata abbastanza 
efficace, ma allorchè si deve sottrarre anche il polviscolo e 
sarebbero a temere le ostruzioni dei diaframmi bucherellati 
che dividono i singoli compartimenti, Kubierschky munisce 
il fondo di questi ultimi di apposite chiusure idrauliche 
(fig. 3e 4), che permettono l'uscita dell’acqua, anche se questa 
trattiene in sospensione del polviscolo, poichè lo strato del 
liquido che si accumula al disopra di ogni apertura esercita 
una pressione che lo obbliga a discendere. Per evitare poi 
che il gas, che arriva caldo alla parte inferiore, evapori l’acqua 


1 Noi crediamo che l'inefficacia degli scrubber dipenda da ciò che il 
gas tende a percorrere le vie meno resistenti e più larghe, e perciò non 
si suddivide in sottili filetti, come si renderebbe necessario. Se poi il pol- 
viscolo è unto e non si lascia bagnare dall'acqua, ò facile arguire che 
si sottrarrà a questa e che il lavaggio dovrebbe essere tatto cogli idro- 
carburi. g- 
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| mette nella corrente, innanzi che giunga al depuratore, del- 
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l’acqua polverizzata, come si vede in B (fig. 3), per modo 
che riesca a saturarsi di vapore e non provochi l’essicca- 


] 

Fig. 3. 
Si 
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mento delle materie minerali, che il gas ha abbandonate sulle 
pareti. Con tale disposizione la eliminazione del polviscolo 
può essere spinta fino a lasciarne nel gas soltanto gr. 0,02 
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per mc., risultato questo che non si poteva raggiungere che 
coi depuratori rotativi. 

Rispetto alle torri ordinarie di condensazione, l'apparato 
descritto, offre il vantaggio di diminuire assai meno la pres- 
sione del gas, perchè la resistenza che questo incontra, non 
ammonta che a pochi millimetri d’acqua. 

Il principio su cui fonda il nuovo depuratore ha trovato 
applicazione anche per la distillazione frazionata dei liquidi 
e per l'assorbimento dei gas e dei vapori. ! g. 


l 
? 


Aeronautica. 


LA FABBRICAZIONE DELL'IDROGENO 
PER I DIRIGIBILI ZEPPELIN 
PER G. FSPITALLIER.? 


La Compagnia del Carbonium, che fornisce il gas ai di- 
rigibili Zeppelin, usa dne processi di fabbricazione: il primo, 
che sembra il più interessante, utilizza la reazione tra vapor 
d’acqua e carbone ad alta temperatura; il secondo è fondato 
sulla decomposizione per effetto della scintilla elettrica del- 
l’acetilene sotto pressione. 


1° Processo. — Si è cercato da lungo tempo d'utilizzare 
la decomposizione del vapore d’acqua in presenza del carbone 
ad "alta temperatura per la produzione dell'idrogeno per 
l'’areonautica. Come è noto in questa scomposizione si pro- 
duce il cosidetto “ gas d’acqua,, che contiene un miscuglio 
complesso d’idrogeno, idrocarburi, acido carbonico, ossido 
di carbonio, oltre ad una certa quantità d’ossigeno e d’azoto 
provenienti dall’aria atmosferica. Questo gas, presenterebbe 
pure per l’areonautica dei gravi inconvenienti, e per il suo 
peso, e per il pericolo a cui sarebbe esposto il personale 
dovuto all’ossido di carbonio che è quasi impossibile sba- 
razzarne il miscuglio gazoso con un'ulteriore purificazione. 
L’acido carbonico è invece facilmente assorbito dalla calce 
o dagli alcali. 

Se dunque si vuol utilizzare la reazione del vapor d’acqua 
sul carbone, per ottenere l'idrogeno, bisogna spingere la de- 
composizione fino alla sparizione quasi completa degli idro- 
carburi pesanti, ed assicurare nello stesso tempo la trasfor- 
mazione dell’ossido di carbonio in acido carbonico. 

Molti inventori hanno cercato di risolvere il problema: 
Giffard, Hembert, Henry in Francia, Strache in Germania, 
ma i loro apparecchi non hanno dato i risultati attesi, e il 
gas prodotto conteneva ancora una quantità notevole di os- 
sido di carbonio. 

Il procedimento seguito dalla Società del Carboniuin 
d’Offenbach, è stato immaginato dal dott. Dieffenbach, pro- 
fessore del Politecnico di Darmstadt. Esso impedisce la for- 
mazione dell’ossido di carbonio operando la decomposizione 
del vapor d’acqua al disotto del limite di temperatura ne- 
cessario per la sua formazione. A tale scopo: 1° il carbone 
è sottoposto a un trattamento chimico preventivo 2° è me- 
scolato nel gasogeno con calce; 3” la temperatura della 
reazione è convenientemente regolata. 

Trattamento del carb,ne. — Per questa preparazione si 
usa il carbone di legna, sebbene certe esperienze permettano 
di sperare che si possa utilizzare anche il coke, che darebbe 
una notevole economia. Il carbone frantumato è immerso per 
un certo tempo in una soluzione alcalina a base di silicato 
e di carbonato di potassa. 

Si può poi ricuperare una parte di questi sali alcalini, 
riprendendo i residui che sfuggono dal gasogeno e facendoli 
servire per il bagno preventivo del carbone. 

Caricamento delle storte e descrizione degli apparecchi. — 
Il carbone, così trattato e fatto essiccare, è mescolato a della 
calce essa pure minutamente frantumata. 


1 Pur riconoscendo l'efficacia della disposizione ideata, vogliumo pero 
osservare che la pulitura di quelle colonne deve presentare enormi diffi- 
coltà, e se trattasi di gas che abbandonano eventualmente del catrame, 
che l'acqua difficilmente sposta, temiamo che la manutenzione diverrà 
impossibile. g. 

2 La technique aeronaulique, 1910, pag. 113. 
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Questo miscuglio serve allora al caricamento di una co- 
lonna o storta verticale in lamiera di ferro (v. figura), posta 
in un forno di mattoni refrattari. Attorno alla storta circolano 
le fiamme provenienti da un focolare. Questi gas caldi tro- 
vano dei diaframmi che regolano la loro ascensione; dei 
registri permettono d’introdurre aria in punti determinati del 
percorso per assicurare la temperatura voluta, sorvegliata 
per mezzo di due pirometri posti ad altezza differente. 

È inf. tti il punto capitale del metodo che la temperatura 
non oltrepassi i 650° C. alla base, e decrescendo gradata- 
mente verso la sommità, ivi non oltrepassi i 450° D'altra 
parte il vapore è surriscaldato a 400° prima d’essere immesso 
nella storta. L’estremità inferiore della storta s’arresta ad 
una certa distanza al disopra d'un bacino scavato nel suolo. 

La parte anteriore di questo bacino è a piano inclinato 
per permettere di togliere i residui alcalini che discendono 
e si mescolano al liquido formando chiusura idraulica, impe- 
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Apparecchio per la fabbricazione dell'idrogeno 
pei dirigibili Zeppelin. 


dendo così all'aria di rientrare nelle storte. Questi residui 
sono tolti periodicamente e contenendo carbonato di calcio 
e sali alcalini, sono utilizzati come dicemmo prima. 

La fabbricazione è continua, vantaggio che non offrono 
i processi basati sulla reazione del vapore e del ferro, nei 
quali è necessario rigenerare il ferro metallico dopo la sua 
ossidazione. Bisogna dunque alimentare in marcia, introdu- 
cendo nuove quantità del miscuglio. A tale scopo la storta 
è sormontata da un distributore, al disopra del quale vi è il 
caricatore ad imbuto in cui sì versa il miscuglio. Il distri- 
butore ha la forma di un grosso maschio di rubinetto, disposto 
orizzontalmente, con una cavità alternativamente in comuni- 
cazione con il caricatore per ricevere il carbone, e con la 
storta per versarvelo, senza che mai il gas possa sfuggire. 

Il gas prodotto, se l’operazione è ben condotta, è un 
miscuglio d’idrogeno e acido carbonico. Esso esce alla som- 
mità delle storte per un tubo che lo conduce ad un primo 
lavatore, posto al livello superiore del gasogeno; da questo 
lavatore il gas scende in un secondo, a livello del suolo, e 
dopo aver traversato la colonna di soda dove si spoglia del 
suo acido carbonico, va nel gasometro. Il gas è idrogeno 
quasi puro, di circa 1180 grammi di forza ascensionale. 

Per fabbricare 1900 m*. di questo idrogeno occorrono: 


Carbone di legna . 350 kg. 
Calce (5 volte il peso del carbone. 1750 ,, 
Potassa (!/io del peso del carbone) . . 85 , 


Di quest’ultima si ricupera poi il 10 °% nel modo an- 
zidetto. 

Prezzo di costo. — In queste condizioni il prezzo di costo 
in Germania è da 12 a 14 pfennig (15 a 18 centesimi) al m°., 
prezzo suscettibile di diminuzione se si riescirà a sostituire 
il coke al carbone di legna. 


2° PROCESSO: ALL’ACETILENE. — Questo processo, impie- 
gato dalla stessa Compagnia del Carbonium, consiste nel dis- 
sociare l’acetilene sotto pressione per mezzo delia scintilla 
elettrica, che separa nettamente i due elementi componenti 
questo gas. 

L'impianto comprende un cilindro autoclave, della ca- 
. pacità di 40 litri, a doppia parete. 

Il cilindro è scaldato a 40° C., e vi si comprime l'ace- 
tilene a 8 o 10 atmosfere. Facendo scoccare la scintilla elet- 
trica si ha la reazione: 


Ca Ho A Co + Il, 


1 m', acetilene = 1 m*. d'idrogeno + 1 kg. carbonio. 


Il carbonio si depone in polvere impalpabile, e basta aprire 
il tubo di scarico perché l'idrogeno, precipitandovisi violente- 
mente causa la pressione, trascini tutto il carbonio in polvere 
fina in una camera d'espansione, dove esso cade e per una 
tramoggia, va ad immagazzinarsi in un apposito recipiente, 
Non è dunque necessario aprire ogni volta l'antoclave del 
cilindro perchè questo si pulisce da sé. 

Però non si può ottenere più di 5 o 6 esplosioni all'ora, 
vale a dire più di 2 a 3 m*, d'idrogeno e 2 o 3 kg. di car- 
bone all'ora. 

Come si vede non é un processo rapido, anche raggrup- 
pando parecchi generatori; di qui il prezzo di costo elevato 
del gas. 

Questo metodo assume però notevole importanza se con- 
siderando l’idrogeno, come prodotto secondario, ci si propone 
di fabbricare del carbone pulverolento, poiché quello così ot- 
tenuto dà un eccellente nero per inchiostro da tipografia. 


Notizie. 


Il censimento industriale. — Sono già state date tutte 
le disposizioni perchè possano quanto prima iniziarsi i la- 
vori preparatori pel censimento industriale. 

Esso sarà fatto in base a quattro e forse cinque que- 
stionari diversi: uno per le industrie casalinghe; un altro 
per le industrie esercitate in locali speciali destinati al la- 
voro; un terzo per le industrie esercitate in locali speciali 
destinate al lavoro, ma con più di dieci operai; un quarto 
per le grandi industrie; e forse un quinto — non ancora de- 
ciso dalla Direzione dell’ Ufficio di Statistica — per le industrie 
grandi, ma con speciali informazioni circa la loro pctenzialitá 
e il loro svolgimento. 

Una delle prime diflicolta, che l'Ufficio Statistica ha do- 
vuto superare, era nella delimitazione precisa del campo, in 
cui il censimento si deve compiere, e nella detinizione esatta 
del concetto dell'industria. E si è stabilito per questo che, 
qualunque sia la specie delle industrie esercitate, si debba 
avere preciso ed assoluto riguardo al carattere di trasforma- 
trici della materia prima; escludendo così la produzione di- 
retta ed il commercio delle materie già trasformate. 

Delimitato così rigorosamente il campo d’inchiesta, si è 
deciso di cominciare la rilevazione delle industrie casalinghe 
esercitate a domicilio dai componenti la famiglia stessa del 
piccolo industriale, o da lavoranti che assuma in aiuto. A 
costoro si chiederà: quale sia la specie d'industria da essi 
esercitata; quante persone della famiglia o assunte a lavoro 
impieghino nell'esercizio; quante ore lavorative diano in media 
per ciascun giorno della settimana all'esercizio della piccola 
industria. 

Con il secondo questionario, si chiederà a coloro che 
esercitano industrie in locali speciali, appositamente desti- 
nati al lavoro, quale sia la specie d’industria esercitata; 
quanti operai assumano al lavoro; quanti degli operai siano 
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maschi e quante femmine; quanti fanciulli con diritto alla 
apposita legge protettiva; quarti di età minore e maggiore; 
quanti con servizio militare o senza; quante ore ‘lavorative 
questi operai diano all'industria; quanta materia prima sia 
impiegata nell’esercizio di essa. 

Oltre a queste domande, il terzo questionario chiede agli 
industriali che esercitino imprese con impiego di un numero 
di operai superiore a dieci, notizie intorno alla partecipa- 
zione sociale; intorno ad una più precisa suddivisione di essi 
per categorie e attività negli stabilimenti ai quali sono im- 
piegati, ecc., ecc. 

Il quarto e il quinto questioniario entrano in ulteriori 
dettagli per quanto riguarda le grandi industrie, chiedendo 
la potenzialità delle ferze motrici, l’organizzazione interna 
degli stabilimenti in tutti i particolari, l’organizzazione delle 
maestranze: questi ultimi formulari crediamo non siano an- 
cora completi, per la notevole distanza che ancora ci separa 
dalla data del censimento. 


Corso di perfezionamento in ingegneria mineraria 
presso il R. Politecnico di Torino, — Il 7 novembre 1910 
avranno inizio, al Politecnico di Torino, le lezioni di questo 
Corso, il quale è annuale e comprende gli insegnamenti se- 
guenti: 


Miniere (giacimenti minerali, loro esplorazione e colti- 
vazione). 

Macchine minerarie. 

Preparazione dei minerali. 

Esercitazioni pratiche. 


Inoltre gli inscritti potranno essere ammessi dalla Dire- 
zione a seguire il Corso di chimica metallurgica e metallo- 
gratia, ed eventualmente altri insegnamenti del Politecnico. 

Sono ammessi al Corso gli ingegneri civili e industriali. 

Possono anche essere ammessi a frequentare uno o più 
insegnamenti del Corso suddetto gli ingegneri diplomati, i 
dottori in fisica, chimica, matematica o scienze naturali, e gli 
ufticiali di artiglieria, genio o marina che abbiano compiuto 
il Corso della rispettiva Scuola d’Applicazione e dell’Acca- 
demia Navale. 

Possono inscriversi ad uno degli insegnamenti orali come 
Corso libero gli allievi ingegneri dell’ultimo anno del Poli- 
tecnico di Torino. 

A coloro che abbiano seguito regolarmente gli insegna- 
menti e superato le relative prove di esame, sono rilasciati 
speciali certificati. 

Le domande di inscrizione devono pervenire alla Segre- 
teria del R. Politecnico (via Ospedale, 82), non più tardi del 
b novembre 1910. 


CONCORSI. 


Borse di studio presso Cattedre Ambulanti di Agri- 
coltura. — È aperto, per l’anno 1911, il concorso per otto 
Borse di studio di L. 1000 ciascuna, con l’aggiunta di L. 200 
quale sussidio per escursioni, visite, ecc., presso le Cattedre 
ambulanti di agricoltura di Milano, Como, Lecce, Urbino, 
Livorno, Girgenti, Bari e Benevento. 

Tali Borse saranno conferite per titoli ai laureati in 
scienze agrarie nell’ultimo triennio 1908-1910 negli Istituti 
agrari superiori del Regno. 

I candidati dovranno presentare al Ministero (Ispetto- 
rato dell’insegnamento agrario, industriale e commerciale), 
le loro domande in carta da una lira entro il 30 novembre 
prossimo. 

Alle domande dovranno unirsi il diploma di laurea con 
i punti conseguiti negli esami durante l’intero corso, nonchè 
i certificati di buona condotta e d'immunitá, penale di data 
recente. 

La Commissione esaminatrice dei titoli dei concorrenti 
terrà conto, oltrechè dei voti riportati nell'esame di laurea, 
anche di ogni documento o pubblicazione che dimostri la 
speciale attitudine del candidato all’ufficio cui aspira. 

La Commissione stessa formerà la graduatoria degli eleg- 
gibili disponendoli in ordine di merito. 
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Bibliografia. 


Bollettino dell’ Associazione fra gli ex-allievi del Poli- 
tecnico milanese. — Milano, tipografia degli Ingegneri. 


L'Associazione fra gli ex-allievi del Politecnico milanese 
ha ora pubblicato il suo terzo Bollettino. 

È un nitido volume, di quasi 500 pagine, il quale, oltre 
ai debiti ragguagli sulla organizzazione e sullo sviluppo del 
Sodalizio, non che sull’ordinamento della Scuola e sulle an- 
nessevi Istituzioni, contiene i nomi, coll’indicazione della 
residenza e della carriera percorsa da ciascuno, degli allievi 
del Politecnico a tutto il 1909, che ammontano a quasi 3000, 
sparsi in tutte le provincie d’Italia ed abbastanza largamente 
anche all’estero, molti dei quali occuparono ed occupano 
eminenti posizioni nelle pubbliche amministrazioni, nell’eser- 
cizio professionale, nell’insegnamento e nell’industria. I nomi 
degli allievi sono distribuiti in quattro elenchi, e cioè per 
ordine di anni di laurea, per ordine di località, per ordine 
di rami professionali e per ordine generale alfabetico. 

Jl volume contiene inoltre: copiose effemeridi, recenti ed 
antiche della Scuola; l’illustrazione, corredata anche da clichés, 
di due dei Laboratori ad esso pertinenti — e cioè di quello 
dell’Istituzione Elettrotecnica Erba e di quello di Meccanica 
sperimentale —; necrologie dei compianti professori Rinaldo 
Ferrini, Giuseppe Bardelli e Giuseppe Ponzio; ed infine un 
diffuso rendiconto dell’indimenticabile solennità con cui venne 
festeggiato il 50° anno d'insegnamento dell'illustre dirottore 
del Politecnico prof. senatore Giuseppe Colombo. E pertanto 
il nuovo Bollettino tornerà, sperasi, bene accetto — come lo 
furono i due precedenti — non solo agli ex-allievi, ma anche 
a tutti coloro che si interessano alle sorti ed al progresso di 
questo Istituto, che onora Milano e le sue iniziative, ed ha 
tanto efficacemente contribuito al progresso tecnico ed in- 
dustriale della regione e dell’intero Paese. 


Privative Industriali 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella seconda quindicina di settembre 1909. 


(1! primo numero indica il giorno del rilascio dell’altestato ; il secondo, frazio- 
nario, il numero del Registro attestati (volume e foglio); il terzo il numero 
del Registro Generale. Il gruppo dei tre numeri, dopo il litolo dell inven- 
zione o scoperta, la data del deposito della domanda; Unltimo numero la 
durala in anni della privativa). 


Elettrotecnica. 


27, 292,151, 97512. Von Lepel Egbert, a Schöneberg (Germania) “ Pro- 
ducteur d'oxillations électriques rapides ,. (Rivendicazione di priorità 
dal 20 agosto 1907). 14-8-1908, 1. 

23, 292/86, 99060. White Alfred, a Sunderland Durham (Gran Bretagna) 
“ Perfezionamenti nei contatti dei commutatori elettrici , 23-11-1908, 6, 


Materiali laterizi, cementi, calci ed altri materiali da costruzione. 


27, 292/147, 96552. Fasolo Marcellino, a Torino * Procedimento per ot- 
tenere il marmo artificiale , 1-7-1908, 2. 

17, 292,48, 101891. Gorgo Camillo di Emilio, a Roma “ Mattoni usuali 
semplici o doppi con speciali incastri , 24-4-1909, 1. 

30, 292,227, 97848. Pozzi Luigi, a Milano “ Nuovo tipo di mattone re- 
frattario per il rivestimento interno di muffole per ceramica , 14-9-1908, 3. 


Illuminazione. 


27, 292/1565, 97812. Bartz Henry, a Berlino “ Fiammiferi a lamella e 
processo per la loro fabbricazione , 9-9-1908, 1. 

27, 292/145, 96139. De Stefani Edmondo, De Stefani Eugenio, Curli Pietro 
Carlo e Compiano Adolfo, a Genova * Nuova lampada ad incandescenza 
a petrolio , 4-7-1908, 1. 

18, 202/58, 98877. Gori Enrico, a Roma “ Macchina per la fabbricazione 
celerissima automatica dei moccolotti di cera , 14-11-1908, 2. 

25, 292/188, 97418. Leoni Franco di Cleto, a Limena (Padova) “ Lampada 
angolare a petrolio , 17-8-1908, 3, 

21, 292/64, 98890. Melvin John, a Toowoomba (Australia) “ Appareil de 
signalisation , 16-11-1908, @. 

24, 292/106, 965289. Société anonyme des Pertectionnomonts aux Lampes 
électriques, à filaments métalliques, a Bruxelles “ Procédé pour la mani- 
pulation et le montage des filaments do lampes électriques à incande- 
scence „e (Rivendicazione di priorità dal 25 giugno 1907). 23-6-1908, 6. 

30, 292/204, 97574. Société Aubert Frères, a Billancourt, Seine (Francia) 
“ Allumeur-extincteur de gaz á distance , 20-8 1908, 6. 

25, 292/123, 97002. Zickwolff Eduard, Sicgen, Westfalia (Germania) * Ac- 
cenditore # distanza per gas „ 24-7-1908, 6, 
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Riscaldamento, ventilazione e apparecchi di raffreddamento. 


22, 292/74, 98967. Barbini Eugenio e Pucillo Francesco, a Genova “ Cal- 
daia per riscaldamento centrale in metallo saldato a fusione autogena , 
19-11-1908, 1. l 

23, 29294, 95770. Cornelius Erik, a Trollhittan (Svezia) “ Four élec- 
trique ,. (Rivendicazione di priorità dal 15 maggio 1907). 14-5-1905, 15. 

30, 292:229, 97856. Fried Aloys, a Barmen (Germania) * Grille è brûler 
les gadoues ,. (Rivendicazione di priorità dal 28 ottobre 1907). 14-9-1905, 6. 

25, 292/136, 97388. Hart William H. e Leary Harry B., a Washington 
(S. U. d'A.) Four de campagne transportable pour cuire le puin ou des 
autres aliments , 10-58-1908, 6. 

24, 292/108, 967536. Hemmy Guglielmo, a Firenze “ Inviluppo per con- 
servare i gelati e renderli trasportabili , 13-7-1905, 1. i 

30, 292/230, 97887. Hoskins Company, a Chicago (S. U. d'A.) “ Four 
électrique ,. (Rivendicazione di priorità dul 19 settembre 1907). 14-9-1908, 15. 

27, 292/158, 97959. Kóniges Johann, a Budapest (Ungheria) “ Apparecchio 
da applicarsi ai focolari per l’acceleramento della combnstione , 14-9908, 1. 

2), 292/194, 97458. Mount Lambton Le Breton, a Londra “ Pertection- 
nements aux fours employés pour la fusion des métaux du verre et autres 
matiéres ainsi que pour le grillage ou calcination des minerais du sulfate 
de sodium et d'autres substances ,. (Rivendicazione di priorità dal 14 ago- 
sto 1907). 13-98-1903, 6. 

27, 292/143, 96346. Ricciardi Filippo tu Francesco, a Milano “ Ventola 
equilibrata Ricciardi per ventilatore centrifugo „ 20-6-1908, 1. 

29, 292/1065, 97504. Sayer Robert Cooke, a Bristol (Gran Bretagna) “ Dis- 
positif et appareil pour chauffer et tournir de l'eau á une ou plusieurs 
atmosphere ou de pression , 13-8-1903, 6. 

27, 292 156, 97814. Sun Power Company (Eastern Hemisphere) Limited, 
a Londra * Perfectionnements dans le procédé d'utilisation de la chaleur 
solaire et dans les appareils employés dans ce but , 10-9-1908, 1. 

29, 292/190, 100536. Walton Matteo, a Napoli “ Composizione facilmente 
incandescente destinata all'accensione del fuoco per uso domestico e delle 
industrie ,. (Completivo della privativa 100099). 25-1-1909. 


Filatura, tessitura e industrie complementari. 


28, 242/171, 93601. Constantine Perey Hebdon, Constantine Frederick 


William e Kay Thomas George, a Bolton (Gran Bretagna) “ Porfeziona- 


menti nelle macchine da filare ,. (Rivendicazione di priorità dal 30 gen- 
naio 1907). 29-1-1909, 6. 

16, 202 22, 95304, Crespi Giuseppe, a Fino Mornasco (Como) * (razometro 
ad acetilene producente la sola quantità di gas necessaria al consumo , 
2-11-1908, 3, s 

23, 292.85, 99059. Gunyon Stephan Edward, a Londra “ Dispositif pour 
nouer les fils pour filatures , 23-11-1908, 6. 

28, 292173, 97221. Morel Jules e Pitiol Abel, a Lyon (Francia) “ Pro- 
cédé et dispositif pour l’étouffage è froid des chrysalides des cocons de 
vers à soie „. (Rivendicazione di priorità dal 27 luglio 1907). 24-7-1908, 6. 

18, 292/53, 98885, Polack B. Aktiengesellschatt, n Waltershausen in Thii- 
ringen (Germania) “ Procédé pour colorer superficiellement des corps ar- 
tificiels ou naturels tels que le cuir, des tissus, le cuir artificiel, etc. , 
7-11-1908, 6. 


Industria della carta. 


29, 292 192, 97065. Duesberg Fernand, a Intra (Novara) “ Macchina senza 
pinza girevole ad un sol fuso, per la fabbricazione dei tubi di carta o di 
cartone a giuntura raschiata per la filatura di cotone, lana, seta, ecc. » 
16-7-1908, 3. 

22, 292/80, 101303. Gariboldi Farina Giuseppe del tu Giuseppe, a Roma 
“ Cartoncino di speciale conformazione da servire di scontrino di consegna 
per corrispondenza , 23-3-1909, 1. 

17, 29250, 103118. Soprani Gustavo, a Milano “ Carta e busta da lettera 
in un sol pezzo , 18-6-1909, 3. 


Industrie ed arti grafiche. 


24, 292.102, 96195. Bollardi Riccardo, a Milano “ Sistema per eseguire 
proiezioni cinematografiche con effetto stereoscopico „ 12-6-1008, 3. 

16, 292/21, 98793. Duplex Printing Press Company, a Battle Creek 
(S. U. d'A.) “ Machine à fondre les plaques stéréotypes tubulaires , 30-10- 
1908, 6. 

17, 292,31, 98758. Duskes Alfred, a Berlino “ Appareil pour l'obtention 
d'une marche synchrone entre des machines parlantes et det cinemato- 
graphes „ 6-11-1908, 1. 

16, 292/26, 98826. Duskes Kinematographen und Film Fabriken Gesell- 
schaft mit beschriinkter Haftung, a Berlino “ Metodo a disposizione per 
controllare il sincronismo dei cinematrofi e grammotoni , 7-11-1908, 1. 

16, 202/27, 98527. Lo stesso “ Procédé et appareil pour la prise d'im- 
mages photographiques successives „ 7-11-1908, 1. 

25, 292,130, 97331. Noworyta Stanislas, a Genova “ Processo ed appa- 
recchio per la riproduzione di suoni a mezzo della fotografia su pellicole 
e dell'azione di onde elettriche „ 11-8-1908, 1. 

29, 292/181, 96206. Sauve Antonio, a Roma * Nuovo processo fotografico 
per ottenere cinematografie ,. (Completivo della privativa 95612). 5-6-1903, 

29, 292/182, 960059, Lo stesso “ Nuovo processo fotografico per ottenere 
cinematografie ,. (Completivo della privativa 95612). 26-6-1908. 

29, 202/183, 96717. Lo stesso * Nuovo processo fotografico per ottenere 
cinematografie ,. (Completivo della privativa 95512). 10-7-190%. 

27, 292,159, 98001. Trústedt Felix, a Charlottenburg, Wegener Johannes 
e Wogener Ulrich, a Berlino “ Processo ed apparecchio per sviluppare 
lastre fotografiche e pellicole dopo l'esposizione alla luce senza bisogno 
di camera oscura „ 24-9-1905, 1. 

23, 292/176, 97505. Zeiss August, a Berlino * Appurocchio a tagliare per 
macchina a copiare , 14-8-1903, 6. 
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Industrie chimiche diverse. 


25. 202122, 9708), Chierego Umberto, a Trieste e Schau Carl, a Schwechat 
(Austria) “ Contatore del numero delle cotte (distillazioni) per apparecchi 
di distillazione ad azione periodica „ 22-7-1905 6. 

17, 292 46, 93852. WOlivier Mansan Marie (teorges Cyprien Robert, a 
Londra “ Procédé de traitement des bitumes et autres substances pour le 
fabrication de mortiers et béton destinés aux pavages, routes, construc- 
tions hydrauliques, tuyaux et autres analogues ,. (Rivendicazione di 
priorità dal 12 novembre 1907). 10-11-1908, 1. 

18, 29251, 95100. Frane Josef. a Praga, Boemia (Austria) “ Filtre pour 
eau destinée à des usages industriels , (-4-1908, 6, 

21, 20263, #39. Fulloni Roberto, a Roma “ Impiego e trattamento 
della calciocianamide, o di altri sali di cianamide, per la produzione di 
sostanze adatte alla fabbricazione di vernici , 16-11-1438, 1. 

18, 29255, (9573, Kettler Georg, a Ostenburg presso Odemburg (Ger 
mania) “ Apparecchio per la produzione di acido nitrico ,. (Rive dicazione 
di priorità dal 13 novembre 1907). 13-11-1909, 6. 

23, 292,95, 99507. Noll W. (Ditta), a Minden i/W (Germania) “ Appa- 
recchio per la saturazione di liquidi con gus ,. ¡Rivendicazione di prio- 
rità dal 19 agosto 1907). 22-5-1905, 6. 

24. 202 111, 90522. Simoneton Emmanuel, a Parigi “ Filtre , 13-7-1907, 3. 

28, 2212163, 93922, Società d'Electro-Chimie, a Parigi e il signor Hulin 
Paul Léon, a Grónoble (Francia) “ Procédé de fubrication electrolytique 
de sodium ,. (Rivendicazione di priorità dal 2 novembre 1507), 22-10-1908, 3, 

22, 212,77, 90920. Winkler Kaspar, a Zurigo (Svizzera) “ Procédé de 
fabrication d'un isolant transparent flexible et non fusible .. (Rivendica- 
zione di priorità dal 19 novembre 1907). 14-11-1908, 6, 


Attestati di. Privativa industriale 
rilasciati nella prima quindicina di ottobre 1909. 


Arte mineraria e produzione di metalii e di metalloidi. 


O, 293/106, 9662. Bruzzo Lorenzo fu (tiuseppe, a (ienova “ Processo 


per la disossidazione di minerali a mezzo di gas idrogeno od ossido di - 


carbonio , 4-11-1908, 3. 

O, 293 93, 99007. Flottman Ernst, a Parigi “ Pertectionnemeuts aux 
pertoratrices „ 1-11-1908, 6, 

p, 293 094, 99008, Lo stesso “ Presse-ctoupe pour perforatrices à injection 
Vean , 7-11-1908, 6. 

12, 293 140, 101757. Oddo Giuseppe, a Pavia “ Processo “per Putilizza- 
zione del minerale minuto di zolfo cosidetto sterro , 19-4-1909, 3. 

12, 293 132, 95237, Rota Andrea, a Isola Dovarese (Cremona) “ Appa- 
recchio per la perforazione dei sottosuoli alluvionali per ricerche di acqua 
a grandi profondità „ 136-1003, 3. 

9, 293/110, 99010. Von Schütz Hans, a Wotzlar (Germania) “ Procédé 
pour ôter l’étamure du fer blanc au moyen du chlore „e (Rivendicazione 
di priorità dal 15 novembre 1907). 7-11-1908, 6. 


Lavorazione dei metalli, del legno e delle pietre. 


14, 293 189, 99228. Boghi Fratelli fu Paolo (Ditta), a Cantù (Como) 
“ Macchina per far chiodi da muro, da legno, da nave ed in genere da 
costruzione a gambo quadro parzialmente o totalmente piramidale , 
25-11-1908, 3, 

5, 29325, 88521. Gminder Emil. a Reutlingen (Germania) “ Macchina 
per inchiodare nella quale un sopporto munito d'incavi nella sua super- 
licie destinata a sostenere il legno riconduce nel legno le punte dei chiodi 
in esso conficcati ,. (Importazione), 24-10-1908, 6. 

15, 293 210, 99243. Haendler Arthur, a Berlino * Foret hélicoicoidal ,. 
(Rivendicazione di priorità dal 24 dicembre 1907). 4-12-1908, 1, 

5, 293 24, (55410, National Wire Bound Box Company, a South Bend 
Indiana (S. U. d'A.) “ Machine pour préparer des ébauches ou sections 
de boîte d'emballage assemblées à l'aide de fil métallique , 7-10-1908, 15, 

9, 293 101, 8608, Oldenbruch & Sohn (Ditta), a Zerzabelshof, Baviera 
(Germania) “ Processo per produrre una imitazione della pulitura sul 
legno impiegando lacca di Malangkong , 27-10-1905, 2. 

15, 293 205, 99050. Polak Gustav, a Halle a S /(termania) “ Martello- 
scalpello meccanico per la lavorazione di superfici e di corpi plastici come 
pure per copiare „ 25-11-1908, 1. 


Generatori di vapore, macchine diverse cd organi delle macchine. 


12, 203 137, 98704. Alden Horbert Watson, a Canton (S. U. d'A.) * Palier 
à rouleaux , 30-10-1008, 6, : 

19, 293 139, 101274. Arbustini Liberio di Giuseppe, a Oneglia (Porto 
Maurizio) “ Forno moderno economico garantito senza fumo , 15-3-1909, 3. 

12, 293 149, 99025. Barbeock & Wilcox Limited, a Londra e la J. Samuel 
White & Company Limited, a East Cowes., Isola di Wight (Gran Bretagna) 
“ Pertectionnements aux generateurs de vapeur „ 13-11-1008, 6, 

2, 293/7. 95005. Barth Siegtried, a Düsseldorf Obercassel (Germania) 
“ Injecteur d'huile combustiblo pour moteurs à combustion ,. (Rivendi- 
cazione di priorità dal 13 luglio 1505). 24-9-1908, 6. 

11, 293 119, 66527, Lo stesso “ Pertectionnement aux anneaux de piston ,. 
(Rivendicazione di priorità dall'S agosto 1908), 17-10-1905, 6, 

- 12, 293/145, 98665, Lo stesso “ Procédé et apyarcil pour soulever les 
pistons des moteurs à combustion pe (Rivendicazione di priorità dal 
22 agosto 1908) 20-10-1548, O. 

15. 28 193, ‘824. Lo stesso “ Piston pour moteurs á explosion ,. (Ri- 
vendicazione di priorità dal 22 agosto 1908). 5-11-150%, 6, 

6, 203 47, 100020, Bevilacqua Andrea (Ditta), a (Genova * Géncratenr 
de vapeur à tubes d'eau pour automobiles ou autres p. (Prolungamento 
della privativa 62597). 6-3-1909, 1. 
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6, 29344, 100925. Brey Joseph, a Pressburg (Austria) “ Macina centri- 
fuga con anello a palette operante più volte ,. (Prolungamento della pri- 
vativa 66925). 6-3-19041 6. 

6, 20339, 98003. Cachin Franz, a Zurigo (Svizzera) “ Giunto elastico , 
17-11-1908, 8. 

15, 203 207, 90238, Cote Cyrille, a Parigi “ Perfectionnements dans les 
moteurs à deux temps , 4-12-1998, 1. 

7, 29366, 10003£, Deutsche Watffen und Munitionsfabriken, a Berlino 
“ Perfectionnements apportés aux coussinets A billes ,. (Prolungamento 
della privativa T1335). 10-3 1909, 1. 


PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


Il possessore del Brevetto italiano N 65-92032/266-48, 
concernente: “ Perfezionamenti nelle Torpedini, nelle 
mine Torpedini e simili „, desidera intendersi con indu- 
striale italiano per vendere la proprietà del brevetto o ce- 
dere delle licenze. 

Rivolgersi alla ditta ‘ Leon yy - $. Gumaelii Annonce- 
bureau - STOCKHOLM (Svezia). (J. F. J. P. 79186). 


TRATTENMENTO DEI CIOTTOLI NEI BACHI DI RITEGNO 


Brevetto N. 106, 825 


Si cercano persone che abbiano interesse 
ad applicare il sistema o ad acquistarne la 
privativa. 


Dirigersi a JANESCH 4 SCHNELL a Vienna. 
4 (Mos. Wu. S853) 


CONDENSATORI DI VAPORE. 


Il sig. Daniel Arthur QUIGGIN, a Liverpool (Inghil- 
terra), è disposto a vendere la sua Privativa industriale ita- 
liana del 4 novembre 1907, Reg. Att., Vol. 262, N. 229, per: 
“ Perfezionamenti negli apparecchi per condensare il 
vapore, e per riscaldare o evaporare acqua mediante 
vapore „, od anche a concedere licenza di fabbricazione. 

Per trattative rivolgersi ai signori RINALDINI & C., 
Ufficio Internazionale per Brevetti d'Invenzione e Macchi di fai A 
- GENOVA, Via XX Sellembre, 31. Ho 18657 G. o 


Corrispondente 
italiano, francese, tedesco, spagnuolo, 


pratico trattare affari d’Esportazione pel Centro 
Sud America ed Oriente; con buone cognizioni di 
contabilità, esperto in qualsiasi lavoro inerente 
ad ufficio commerciale, con modeste pretese, cerca 
impiego adeguato presso Casa industriale, Espor- 
tatrice od Importatrice. Disposto assumere rap- 
presentanze Case Estere. Referenze a richiesta. 


Offerte a G. Q. presso L’ INDUSTRIA. 


BANCA COMMERCIALE ITALIANA 


situazione dei conti al 30 Settembre 1910 
(Vedi avviso nelle pagine d'annunszi). 


Tipografia degli Operai (Soc. coop.), via Spartaco, fi (viale P, Romanai. 


¿tio Je E 


VOLUME XXIV, N. 45. 


MILANO, 6 NOVEMBRE 1910. 


L' INDUSTRIA 


RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 


|, Premiata con Medaglia d’argento all' Esposizione Nazionale di Palermo. 


Parte Tecnica 


- ESPOSIZIONE INTERNAZIONALE DI BRUXELLES. 


SEMIFISSA A VAPORE A DOPPIO SURRISCALDAMENTO, DA 500 A 650 HP 
i ESPOSTA DALLA DITTA R. WOLF DI MAGDEBURG-BUCKAU. 


La sezione tedesca della Esposizione di Bruxelles è ani- 
mata da due grandi semifisse, una delle quali è quella che 
passiamo a descrivere. 

La Casa Wolf presenta una semifissa compound a doppio 
surriscaldamento, da 500 a 650 HP, la quale funziona con 
vapore alla pressione di 15 kg. per cm?. 

In questa motrice, come in tutte le nuove semifisse, si- 
stema Wolf, il vapore, uscen- 
do dal generatore, passa in 
un primo surriscaldatore, che 
ne innalza la temperatura a 
320-350%, percorso il quale, è 
ammesso nel cilindro ad alta 
pressione. Compiutasi quivi 
l'espansione, subisce un sé- 
condo surriscaldamento di 
50° in un surriscaldatore in- 
termedio, dal quale poi è 
ammesso nel cilindro a bassa 
pressione, dove si espande 
sino a circa 0,5 kg. in mar- 
cia normale. Tale estesa 
espansione non si può rag- 
giungere senza perdita per 
condensazione sulle pareti, 
se non grazie all'impiego del 
surriscaldatore intermedio. 

Per ottenere lo stesso 
regime di marcia con un solo 
surriscaldamento, senza aver 
condensazione nei cilindri, bisognerebbe che il vapore entrasse 
nel cilindro ad alta pressione a 400%; temperatura, questa che 
potrebbe decomporre i lubrificanti e che, in ogni caso, darebbe 
origine a frequenti arresti della macchina, rendendone diffi- 
cile la sorveglianza. Il surriscaldamento intermedio, invece, 
permette un funzionamento molto regolare della motrice, per 
il fatto che il vapore entra nel cilindro a bassa pressione 
sempre alla stessa temperatura, evitando così le conden- 
sazioni. 

In tali condizioni il consumo di vapore è ridotto a 4 kg. 
per HP-ora. effettivo. 

La caldaia della macchina esposta a Bruxelles è simile 
a quella delle grandi semifisse sistema Wolf; appartiene cioè 
al tipo a fascio tubolare amovibile. In queste motrici, il fascio 
tubolare, composto dalla piastra anteriore della cassa da 
fuoco, dai tubi e dalla piastra posteriore della cassa da fumo, 
può esser facilmente estratto, sbullonando le due briglie 
di collegamento, facilmente accessibili. La lunghezza del fa- 
scio tubolare è molto limitata, allo scopo di utilizzare nel 
surriscaldatore i gas caldi la cui temperatura non raggiunge 
i 450°, La caduta di temperatura tra i gas caldi ed il con- 
tenuto della caldaia è dunque molto grande e perciò si 
ottiene nella semifissa Wolf un’evaporazione elevata per m”. 
di superficie di riscaldamento. 


Il surriscaldatore principale è situato immediatamente 


| dietro al fascio tubolare e la sua disposizione è tale che i 


gas che lo attraversano subiscono un efficace rimescolamento; 
ciò che permette la buona utilizzazione di essi. 

Il vapore entro i tubi ed i gas caldi esternamente a questi 
circolano in controcorrente, di modo che, mentre i gas si 
raffreddano da 450° a 300°, la temperatura del vapore si 
innalza da 200° a 350°. 

Il surriscaldatore intermedio è situato immediatamente. 
vicino al precedente e la sua disposizione è analoga a quella 
del surriscaldatore principale. La pulitura dei tubi della 
caldaia e dei surriscaldatori si ottiene, durante la marcia, 
mediante un getto di vapore saturo. Il vapore generato nella 
caldaia è utilizzato nei due cilindri d’una motrice compound, 


| i quali hanno le manovelle calettate a 180% Le due guide 


installata dalla Ditta R. Wolf all Esposizione di Bruxelles. 


dei pattini son riunite in un 
sol pezzo formante una ro- 
busta incastellatura a forca 
a tre branche; su un lato 
son fissati i cilindri a sbalzo, 
sull’altro son bullonati i tre 
larghi supporti dell’albero 
a manovella. Tali supporti 
sono, inoltre, solidamente 
bullonati su una base la 
quale abbraccia largamente 
la caldaia a cui è inchio- 
data, mentre, invece, l’altra 
estremità dell’incastellatura 
coi cilindri può spostarsi su 
una guida fissata alla cal- 
daia, in modo da permet- 

. tere agli effetti della dilata- 
zione di manifestarsi. 

La distribuzione nei ci- 
lindri è ottenuta mediante 
un cassetto cilindrico com- 
pletamente equilibrato, mu- 

nito di anelli elastici per la perfetta tenuta. Un regolatore, 
montato sull'albero a manovella, comanda l’eccentrico di 
distribuzione del cilindro ad alta pressione. Tale distribu- 
zione a cassetto cilindrico è molto semplice e funziona bene 
anche con un alto grado di surriscaldamento. 
Il vapore di scarico attraversa un riscaldatore d’acqua 
d’alimentazione, prima di recarsi al condensatore a miscela 
situato sotto al suolo. L'aria e la miscela esistente nel con- 
densatore sono aspirate da una pompa d’aria verticale, a doppio 
effetto, in cui l’aspirazione ha luogo traverso scanalature 
praticate in corrispondenza al mezzo della corsa dello stan- 
tuffo e lo scarico per mezzo di valvole. La pompa d’aria e 
quella d’alimentazione son comandate dallo stesso eccentrico. 
Il combustibile è caricato automaticamente nel focolaio me- 
diante un caricatore automatico. 
‘ Il consumo di queste semifisse è oggi molto ridotto. Verso 
il 1880 il consumo d’una locomobile di 10 HP era di circa 
2 kg. di carbone per HP-ora effettivo; nel 1901 le prove di 
collaudo davano per una semifissa compound a condensazione, 
di 260 HP, la cifra di 0,751 kg. per cavallo-ora, mentre una 
macchina analoga, ma con surriscaldamento, di 108 HP sol- 
tanto, non consumava più che 0,618 kg. per cavallo-ora. 
Nel 1904 le prove del prof. Josse su una macchina di 53 HP 
hanno dato un consumo di 0,567 kg. Da quell'epoca il con- 
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sumo s'é ancora ridgtto e prove recenti su semifisse a doppio 
surriscaldamento di 185 HP hanno indicato un consumo di 
soli 0,360 kg. di carbone per cavallo-ora. 

Chiudiamo questa nota accennando come, nella distribu- 
' zione dei premi fatta all'Esposizione di Bruxelles alcune set- 
timane fa, alla ditta Wolf è toccato il Grand Prix per la 
macchina qui descritta ed un secondo Grand Prix ed una 
medaglia d’oro e d’argento per gli altri macchinari esposti. 


Riscaldamento e ventilazione. 


LO STATO ATTUALE 
DELL’INDUSTRIA DELLE CALDAIE DI RISCALDAMENTO 
‘ SCOMPONIBILI AD ELEMENTI 
PER L'ING, PRADEL, * 
(Continuazione, vedi L’Industria, 1910, pag. 692). 


Spesso i condotti del fumo nelle caldaie a combustione in- 
feriore sono disposti in modo da sboccare sulla griglia solo 
dall’uno dei lati, cosicchè i gas salgono da un lato, passano 
sopra alla camera del combustibile e discendono dall'altro 
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Fig. 9. 


lato: di questo tipo sono le caldaie costruite dalla Mannheimer 
Eisengiesserei u. Maschinenbau A. G. di Mannheim (caldaia 
Memag) o da Balcke, Tellering & Co. di Benrath presso Düs- 
seldorf (caldaia Hildener). Quest'ultima ha subito recente- 
mente alcune modificazioni rispetto al modello precedente, 
nel quale l’acqua che entrava in ciascun elemento veniva 
dapprima deviata verso l’alto mediante una nervatura e quindi 
a mezzo di una apposita parete ricacciata in basso e condotta 
attraverso la griglia in due diramazioni; i condotti del fumo 
sboccavano tutti da uno stesso lato della griglia. 

Nella nuova costruzione i condotti del fumo sboccano al- 
ternativamente l’uno a destra e l’altro a sinistra della griglia 
e le nervature di guida nelle camere d’acqua di ciascun 


1 Zeitschrift des Vercins deutscher Ingenieure, 1910, pag. 1225, 
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elemento sono eliminate; inoltre l’accesso dell’aria alla gri- 
glia è ottenuto con tante bocche parziali disposte sotto alla 
griglia in immediata corrispondenza dell'imbocco dei canali 
del fumo. 

Diamo nelle fig. 8-11 un disegno di questa calduia, dal 
quale risulta (fig. 11) che gli elementi sono a ferro di cavallo e 
portano, venuti di fusione, tanto la griglia quanto il cineraio 
ed i tre aggiustaggi di congiunzione. I condotti del fumo 
corrispondono a tutta la superficie degli elementi e: sboc- 
cano sopra la griglia per una larga apertura, mentre comu- 
nicano con la sommità del focolare per una piccola, bocca. 
Il braccio discendente comunica con il collettore del fumo 
che trovasi sotto il cineraio. Mentre la nervatura interna di 
un elemento dal lato anteriore è interrotta, poniamo, a de- 
stra (v. fig. 11) a formare lo sbocco del canale anteriore, dal 
lato posteriore l’interruzione trovasi a sinistra, come pure a 
sinistra trovasi l'apertura anteriore dell’elemento immedia- 
temente successivo cosicchè, come si è detto, i canali del 
fumo (fig. 10) sboccano alternativamente a destra ed a si- 
nistra della griglia. Per la pulitura, le pareti esterne degli 
elementi, portano delle aperture nella parte posteriore (v. fi- 
gura 8). Gli elementi terminali della caldaia portano delle 
piastre fuse. insieme inferiormente, le quali servono di base 
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Vista di fronte. 
Fig. 10. 


Sezione c d. 


Fig. 11, 


Fig. 9-11. Caldaia Hildener. 


B — Condotta ascendente, 
R = Condotta di ritorno. 
S = Robinetto di scarico. 
T = Robinetto di riempimento. 


alla caldaia e, assieme con delle piastre laterali, circondano 
la base. L’aria è addotta alla griglia mediante canali com- 
presi fra gli elementi, come risulta chiaramente dalla fig. 11. 

La comunicazione praticata fra la sommità del pozzetto 
di carica ed i canali del fumo, impedisce le esplosioni, 
perchè vengono eliminati i gas che si svolgono dal combu- 
stibile senza accendersi; d’altra parte, quando il combustibile 
è bruciato a metà, le fiamme si svolgono anche per queste 
aperture superiori, cosicchè tutta la superficie interna della 
camera di caricamento agisce come superficie riscaldata. Il 
rendimento di questa caldaia raggiunge 182 °/.. 

Anche le caldaie multiple a combustione inferiore si fab- 
bricano con focolare e camera di caricamento disposte asimme- 
tricamente ; per lo più allora sono fornite di griglia inclinata 
come, ad es. la caldaia Atlas. di Nestler € Breitfetd che è 
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destinata per combustibili poveri, specialmente lignite. Dal 
focolare salgono in essa larghi canali del fumo disposti fra 
gli elementi contigui: essi poi superiormente si dividono in 
due rami che discendono lateralmente dai due lati degli ele- 
menti. La Ditta Gebr. Sulzer di Winterthur fabbrica anche 
una caldaia multipla che ha canali di ‘ambedue i tipi, cioè 
di quelli formati da finestre praticate negli elementi e di 
quelli. compresi fra due elementi contigui. E cioè i canali 
laterali ascendenti compresi fra gli elementi successivi sboc- 
cano in canali orizzontali che percorrono tutta la caldaia. 
Fra. le caldaie multiple ad elementi riscaldatori, la più 
antica è quella nota sotto il titolo di caldaia Badenia, ideata 
da P. Oelrichs e fabbricata dalla Mannheimer Eisengiesserei 
& Maschinenbau A. G. Viene poi la caldaia’ Rapid della 
Niederrheinische Eisentwerk Diilken; queste caldaie funzio- 
nano a combustione inferiore, oppure indifferentemente, tanto 
a combustione inferiore quanto a superiore. Invece la caldaia 
multipla costruita da Otto Bernhardt di Amburgo (fig. 12 e 18) 
funziona solo a combustione superiore. Essa è composta di 
di elementi ovali che formano il focolare e la griglia, e di 
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Vista d'un elemento. 


Fig. 13. 


Sezione longitudinale. 
Fig. 12. 


Fig. 12 e 13. Caldaia a controcorrente di Otto Bernhardt, 
B = Condotta ascendente; R = Condotta di ritorno. 


elementi riscaldatori foggiati a E che servono a chiudere la 
camera di combustione ed a formare i canali del fumo. Gli 
elementi sono riuniti fra loro superiormente ed inferiormente 
a mezzo di anelli forzati nei fori, e poggiano su di uno zoc- 
colo munito di diaframma che separa il cineraio dalla ca- 
mera del fumo. Gli elementi riscaldatori hanno superiormente 
delle. aperture per formare un canale in cui entrano i gas com- 
busti uscendo dalla camera di combustione per scendere poi, 
fra gli elementi stessi, nella camera del fumo. Il combusti- 
bile viene caricato dalla porta anteriore e la camera di com- 
bustione ha una grande superficie riscaldata; non vi sono 
canali laterali fra gli elementi. A cagione della discesa dei 
gas caldi lungo gli elementi riscaldatori, in questa cal- 
daia il moto dei gas e quello dell’acqua avvengono in di- 
rezione contraria. Per formare una caldaia a vapore a bassa 
pressione, la Ditta costruttrice munisce questa caldaia di un 
corpo superiore in ferro a guisa di collettore di vapore. 
Dopo che la ditta Gebr. Kúorting A. G. ha iniziato la co- 
struzione delle cosidette caldaie ad elementi in serie, le officine 
Strebel di Mannheim hanno messo sul mercato una caldaia 
di questo tipo denominata caldaia Catena. La caratteristica 
di queste caldaie in serie, sta nel fatto, che gli elementi non 
sono disposti solo su di una fila, come nei tipi esaminati, ma 
sono accostati e disposti in due direzioni ad angolo retto. 
In-altri termini, le dimensioni delle caldaie in serie, si pos- 
sono aumentare tanto disponendo nuovi elementi, l'uno dietro 
l’altro, quanto ‘accostandoli l'uno di fianco all’altro; esse deb- 
bono la.loro origine alla necessità che spesso ‘sì presenta 
di avere una superficie riscaldata quanto più grande possi- 
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bile, occupando uno spazio limitato. Nelle caldaie semplici ad 
elementi la potenzialità è limitata dalla lunghezza della griglia 
che non può oltrepassare un certo limite in relazione alla 
possibilità di caricarla ; inoltre, l'altezza non può essere au- 
mentata oltre una certa misura a cagione dell’uso diffusis- 
simo di installare le caldaie nelle cantine. Per raggiungere 
estese superfici riscaldate, si installano più caldaie ad elementi 
luna di fianco all'altra, separate da intervalli, collegandole : 
fra di loro in batteria, ma: su questa disposizione, le caldaie 
in serie, hanno il vantaggio di sopprimere gli intervalli rea- 
lizzando una notevole economia di spazio. 

(Continua). 


Motori a combustione interna. 
MOTORE AD OLIO PESANTE MIETZ & WEISS. 


Il motore Mietz € Weiss funziona col ciclo a due tempi 
ed il fluido motore compie le sue fasi senza bisogno di nes- 
suna valvola od altro organo consimile. Da distributore funge, 
infatti, lo stantuffo stesso della macchina, il quale durante il 
suo movimento alternativo scopre e chiude a tempo oppor- 
tuno le aperture d’introduzione e di scarico, praticate sulla 
superficie interna del cilindro. 

Questa disposizione, mentre contribuisce moltissimo alla 
semplicità del meccanismo ed alla sicurezza di funziona- 
mento, permette altresì di ottenere una grande regolarità 
di moto, avendosi un colpo utile per ciascun giro del 
volano. 

Colla scorta della fig. 1, rappresentante la sezione lon- 
gitudinale di una motrice Mietz & Weiss, possiamo seguire 
dettagliatamente il succedersi delle varie fasi secondo le 
quali si evolve il fluido motore e renderci così esatto conto 
del funzionamento della macchina. 

Supponendo il motore in movimento, nell’istante rappre- 
sentato in figura, lo stantuffo si sposta da sinistra verso 
destra sotto la spinta che i gas di combustione esercitano 
sulla faccia anteriore, e contemporaneamente, essendo il ci- 
lindro chiuso dalle due parti, esso produce posteriormente 
una compressione nella camera della manovella ove trovasi 
dell’aria introdotta nel modo che vedremo in appresso. 

Proseguendo il suo movimento in avanti, lo stantuffo 
scopre l’orifizio attraverso al quale i gas si espandono nel- 
l'atmosfera, e, continuando la fase di scarico, esso apre la 
comunicazione tra la camera della manovella e la parte an- 
teriore del cilindro, in maniera che l’aria ivi contenuta e che 
aveva subita una compressione preventiva durante la prima. 
fase, passa nella parte anteriore del cilindro, andando a pren- 
dere il posto dei gas evacuati. 

Si giunge così all'istante in cui lo stantuffo ‘ha compiuto 
la sua corsa in avanti ed incomincia quella di ritorno da 
destra a sinistra (che avviene naturalmente per inerzia a 
spese della forza viva precedentemente immagazzinata), du- 
rante la quale esso, appena oltrepassati gli orifizi d'introdu- 
zione e di scarico, comprime l’aria contenuta nella parte 
anteriore del cilindro ed esercita dalla parte opposta una 
depressione. Ciò dura sino a che non viene scoperto il foro 
di aspirazione che mette in comunicazione la camera della 
manovella coll’esterno ed attraverso alla quale viene aspirata 
vivamente dell’aria che va così a riempire la camera me- 
desima. 

Quando lo stantuffo sta per iniziare la sua corsa di ri- 
torno, entra in azione la piccola pompa, visibile superior- 
mente sulla figura, manovrata da un eccentrico calettato 
sull’asse motore, e per mezzo di questo una opportuna quan- 
tità di olio viene iniettata nella camera di combustione ove 
si vaporizza. Il vapore così prodotto, mescolato all’aria, viene 
compresso durante la corsa di ritorno e s’incendia a contatto 
delle pareti incandescenti della palla d’accensione, svilup= 
pando in tal modo l’energia motrice che spinge nuovamente 
lo stantuffo da sinistra verso destra. 

I motori Mietz & Weiss vengono costrutti tanto di tipo 
orizzontale, quanto di tipo verticale. I primi, più lenti e 
quindi più pesanti, sono di preferenza consigliabili in quegli 
impianti nei quali si debbano comandare macchine o trasmis- 
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è del tipo ‘a forza centrifuga agente sul volano, ed esplica la 
sua azione facendo variare l’eccentricità di un organo che 
comanda la piccola pompa di iniézione dell'olio in ‘maniera 
che la corsa dello stantuffo di questa può variare da zero 
al massimo, mantenendo regolare la velocità délla macchina 
e proporzionando sufficientemente il consumo del combusti- 
bile al carico richiesto. | SE 

La pompa d’iniezione dell'olio è del tipo a stantuffo tuf- 
fante a semplice effetto. Essa è costruita in bronzo duris- 
simo e porta direttamente avvitate al suo corpo le valvole 
di aspirázione e compressione, in modo, che con tutta faci- 
lità, è possibibile etfettuarne la sostituzione quando il loro 
funzionamento non sia perfetto. Lo stantuffo è munito di 
scatola a stoppa e la tenuta è perfettamente assicurata da 
une guarnizione speciale. a | 

Lo stantuffo del motore è di costruzione accuratissima, 
fuso in un sol pezzo, sufficientemente lungo . per assicurare 
una buona guida rettilinea, la lunghezza, essendo in tutti i 
tipi, circa due volte il diametro. Esso è munito di fasce ela- 
stiche, generalmente in numero di quattro, e queste sono di 
ghisa speciale tornite e fresate in modo da aderire al cilindro 
per l’intera circonferenza. 

La biella e l’asse a manovella sono in acciaio accurata- 
mente lavorati in tutte le loro parti e ben dimensionati in 


Fig. 1. Sezione d'un motore orizzontale Mietz & Weiss. rapporto agli sforgi cui sono soggette. 
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sioni aventi velocità normali (fig. 2); i secondi sono 
assai più veloci, occupano spazio minore e sono 
preferibili per l'azionamento di macchine a grande 
velocità (fig. 8). Servono ad esempio benissimo per 
il comando di dinamo, per il quale ufficio sono par- 
ticolarmente adatti in vista della grande regolarità 
di funzionamento, essendo costruiti generalmente a 
più cilindri. 

1 motori orizzontali vengono costruiti dalla po- 
tenza di HP 1,5 a 70, e precisamente con un solo ci- 
lindro fino a 35 HP ed a due cilindri per i tipi di 
potenza superiore; i motori verticali vengono co- 
strutti da 2 a 200 HP, ad 1, 2,8 e 4 cilindri, a se- 
conda della potenza e del tipo della macchina. 

Descriviamo brevemente i principali organi dei 
motori Mietz € Weiss. L'albero a manovella è chiuso 
ermeticamente in un carter, e questa disposizione, 
necessaria per ottenere il funzionamento senza val- 
vole, presenta inoltre molti vantaggi d’altra natura, 
quale la pulizia degli organi del manovellismo e la 
lubrificazione abbondante di essi, la sicurezza mag- 
giore dell’operaio, ecc. 

- Il regolatore è semplice ed efficace, essendo 
mosso direttamente dall’asse principale senza l’aiuto Fig. 8. Motore Mietz & Weiss verticale 
di cinghie nè di alcun albero supplementare. Esso direttamente accoppiato con un generatore elettrico. 
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| I volani sono muniti di contrappesi per bilanciare l’a- 

| zione perturbatrice delle masse eccentriche in generale e, del 

| peso del regolatore in particolare, ed hanno una fascia suf- 

i ficientemente larga per essere adoperata come puleggia, 

| quando trattasi di azionare macchine ad alta velocità. Per tutti 

| gli altri casi, quando non si applichi l'accoppiamento diretto, 

la trasmissione del movimento avviene per mezzo di una pu- 

| leggia che può venir fissata mediante bulloni, sia all'uno che 

| all’altro dei volani indifferentemente. 

| L’accensione del motore viene effettuata nutomaticamente 
¡ per mezzo della compressione. 

Come è rappresentato nella fig. 1, nel fondo del cilindro 

è avvitata una palla in ghisa che, riscaldata per pocbi mi- 

| nuti prima di iniziare il movimento per mezzo di una lam- 

| pada svedese, continua a mantenersi alla intandescenza du- 

ciali E S = rante il funzionamento del motore assicurando così l'accensione 

GOME eene , del combustibile. 

ro ea He | Il sistema di ratfreddamento è originale e riesce sem- 

| plice ed efficace con un consumo limitatissimo di acqua, 

£ la quale può essere presa sia direttamente dalla condotta 

E PRIA stradale, sia da un serbatoio collocato ad una altezza non 
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rig. 2. Motore Mietz & Weiss orizzontale minore di quattro metri. La disposizione adottata per lin- 
accoppiato direttamente con una pompa Triplex. troduzione dell’acqua di raffreddamento è chiaramente indi- 


| L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


cata nella fig. 4 che rappresenta una sezione dell'apparecchio 
a ciò destinato. L'acqua penetra nella camicia di raffredda- 
mento del cilindro passando attraverso ad una valvola co- 
mandata da un galleggiante posto in una cassetta comuni- 
cante per mezzo di due aperture colla camicia medesima. 
Questo galleggiante ha l'ufficio di mantenere costante il li- 
velto dell’acqua nell'involucro del cilindro, permettendo l’in- 
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troduzione di nuovo liquido via via che esso va consumandosi 
per evaporazione, e le cose sono disposte in maniera che 
l'involucro medesimo contiene acqua nella sua parte inferiore 
per circa due terzi e vapore nella superiore. La cassetta poi 
è munita di duè rubinetti di prova opportunamente collocati 
per poter constatare che questa condizione si verifichi du- 
rante ìl fantionamento. Il vapore acqueo generatosi si rac- 
coglie in un duomo di rame battuto e avvitato sul dorso del 
cilindro; e viené aspirato nella camera di combustione, ove, 
unitamente all’aria ed al vapore d'olio, forma la miscela che 
esplode al punto morto della compressione. Si ottiene in tal 
modo un miglior rendimento termico della motrice in causa 
rlell’elevamento del valor medio della pressione dovuto alla 
presenza del vapor d’acqua, una temperatura costante del 
cilindro sotto diversi carichi che permette un’ottima lubrifi- 
cazione di esso ed assicura sempre una perfetta tenuta del 
pistone, ed infine una notevolissima economia d’acqua il cui 
consumo varia in pratica da mezzo ad un litro circa per ca- 
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Fig. 5. Schema per l'avviamento ad aria compressa 
nei motori Mietz & Weiss. 

vallo-ora. Riesce così possibile di assicurare il servizio 
d’acqua con un serbatoio di dimensioni assai ridotte, e questo 
fatto, unito all'assenza di qualsiasi pompa, ventilatore, ecc., 
è preziosissimo sopratutto per i motori montati su carro. 

Il sistema di lubrificazione adottato nei motori Mietz 
& Weiss è automatico, semplice e sicuro, come si conviene 
in macchine destinate a funzionare senza l’assistenza con- 
tinna di personale. 

Per i motori orizzontali fino alla potenza di dodici ca- 
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Fig. 4. Sezione longitudinale della scatola a galleggiante. 
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valli, l’olio è contenuto in una cassetta situata lateralmente 
al cilindro dalla parte opposta a quella dove si trova la val- 
vola a galleggiante teste descritta, e dal fondo di essa par- 
tono due tubi di rame che s’innestano a due oliatori a goccia 
visibili, destinati uno alla lubriticazione del cilindro, l’altro 
alla lubrificazione del cuscinetto della manovella e del perno 
di biella. Dalla semplice ispezione della fig. 1 risulta chiara- 
mente il modo di funzionare dell’apparecchio. In- 
fatti, essendo i due oliatori in comunicazione con un 
ambiente che trovasi ad una pressione inferiore e 


ed essendo muniti internamente di una opportuna 


retto da destra verso sinistra corrisponde un’aspi+ 
razione di olio che viene condotto e regolato nei 
punti di lubrificazione. 

I piccoli motori verticali ad un sol cilindro sono 
lubrificati con oliatori a goccia visibile. 

I motori orizzontali di potenza superiore a 12 HP 
e quelli verticali a più cilindri vengono lubrificati 
con un sistema ad alimentazione forzata e sono mu- 
niti di un apposito oliatore a pompa. 

Questa piccola pompa, posta nel recipiente del- 
l’olio, riceve il movimento dall’asse motore per mezzo 
di una cigna ed è azionata da un meccanismo a vite 
perpetua che comunica il movimento allo stantutfo 
tuffante mediante un arresto a denti. Le condutture 
che partono dall’oliatore sono munite di opportune 
valvole di ritenuta, le quali hanno lo scopo di trat- 
tenere l’olio nei tubi durante l’arresto del motore ed impe- 
dire qualunque ritorno dell’olio nel serbatoio. 

I due supporti laterali dell'asse motore sono del tipo ben 
noto a lubrificazione automatica mediante anelli, e sono mu- 
niti di cuscinetti in bronzo fosforoso durissimo, ampiamente 
dimensionati in modo da dare sicuro affidamento di funzio- 
namento perfetto. 

L’avviamento dei motori di forza superiore ai 25 cavalli 
viene ottenuto per mezzo dell’aria compressa. 

Esso consta di un compressore d’aria, che può essere 
azionato a mano o mediante cinghia, di un serbatoio in la- 
miera d'acciaio galvauizzata munito di manometro, e di un 
gruppo di valvole per la introduzione dell’aria nell'interno 
del cilindro. 

La figura 5 rappresenta in pianta la disposizione adot- 
tata che riesce facilmente comprensibile senza bisogno di 
ulteriori delucidazioni. 

La pressione che occorre raggiungere nel serbatoio per 
poter effettuare l'avviamento è di circa 5 atmosfere e, dispo- 
nendo la manovella dell'asse motore un poco oltre il punto 
morto ed aiutando colla mano il funzionamento della pompu 
d'iniezione dell’olio, si ottiene una messa in moto pron- 
tissima. 

Per facilitare la messa in marcia del motore, sopratutto 
quando si adoperi un combustibile molto denso, conviene 
alimentare la macchina con petrolio durante i primi istanti, 
e serve a questo scopo un piccolo serbatoio munito di rubi- 
netto, avvitato direttamente sopra la valvola di aspirazione 
della pompa d’iniezione. 

fa 

Un’applicazione importante dei motori Mietz & Weiss con- 
siste nel montarli su un carro per trasformali in locomobili. 
Le locomobili Mietz & Weiss sono di due tipi: a due ruote 
per lavori in alta collina ed in montagna ed a quattro ruote 
per i motori di potenza superiore. 

Per quanto si riferisce al motore propriamente detto ci 
riportiamo a ciò che fu precedentemente descritto, non senza 
osservare che l'adozione per questa applicazione del HBO ver- 
ticale ci sarebbe parsa più razionale. 

Esso è semplicemente separato dalla sua base in ghisa 
ed è unito mediante bulloni allo châssis del carro, presen- 
tando il vantaggio grandissimo di poter essere trasformata 
con tutta facilità, sia in locomobile sia in vero e proprio mo- 
tore industriale, atto a produrre gli svariati lavori necessari 
in una fattoria amministrata con criteri moderni. 

Il raffreddamento del motore è assicurato da un reci- 


superiore alternativamente a quella dell'atmosfera, 


valvola di ritegno, ad ogni colpo di stantuffo di-. 
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piente di dimensioni relativamente piccole contenente del- 
l’acqua sotto pressione; la pressione di circa mezza atmo- 
sfera viene data mediante una pompa a mano che serve 
contemporaneamente all'introduzione dell’acqua nel serbatoio 
il quale è munito di apposito manometro indicatore. 

Durante il funzionamento è sufticiente dare di tanto in 
tanto qualche colpo di pompa per mantenere la pressione e 
rifornire l’acqua occorrente. 

Il carro è intieramente in ferro sia nei tipi a due ruote 
che nei tipi a quattro ruote; lo chassis è in ferro sagomato, 
ampiamente dimensionato in rapporto agli sforzi cui è sot- 
toposto. 

Gli assi sono in ferro omogeneo a sezione quadrata molto 
ampia, per opporre la massima robustezza e rigidezza alle 
oscillazioni impresse dal motore durante il suo funziona- 
mento. L’asse posteriore è rigidamente connesso alla piatta- 
banda dello chassis mediante attacchi in ferro piatto oppor- 
tunamente sagomato, mentre quello anteriore è solidamente 
collegato allo sterzo anch'esso interamente in ferro. Le ruote 
sono generalmente metalliche coi raggi in ferro venuti di fu- 
sione colla massa del mozzo in ghisa e munite di doppia 
cerchiatura in ferro di larghezza sutficiente per impedire laf- 


` fondamento della macchina anche in terreni non troppo duri. 
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Le ruote posteriori sono munite di due potentissimi freni 
a vite con volantino di comando, congegnati in maniera da 
permettere un'azione frenante molto energica e pronta. 


Apparecchi di sollevamento 
e di trasporto 


L'IMPIANTO DI TRASPORTO DI MINERALE 


DELLA 
SOCIEDAD ANONIMA MINAS DEL TESORERO DIGRANATA (SPAGNA) 


COSTRUTTO DALLA DITTA ADOLFO BLEICHERT & C., LIPSIA - GOHLIS. 


La Spagna contiene notoriamente alcuni dei centri mine- 
rari più importanti di Europa, ed è dalle sue miniere che 
traggono il minerale, molte ferriere del continente, e talune 
anche di quelle, oltre Oceano. Disgraziatamente la scarsità di 
strade e di ferrovie che si lamenta anche oggidi nelle regioni 
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lunghezza di circa 15,5 km. e supera un dislivello di 535 m. 
nel senso del trasporto. Le miniere citate forniscono un ma- 
teriale di vario peso specifico e di cui è anche variabile il 
contenuto in acqua; si ha pertanto una portata assai varia- 
bile. Ad esempio, il carico orario trasportato dalla miniera 
Paris è di 40 tonn. pel minerale più pesante, ma solo di 31,5 
tonnellate pel minerale più leggero. I vagoncini della funi- 
colare corrono con una velocità di 2,5 m. al secondo, la 
quale, benché sia circa */,p di quella di un treno diretto, per 
una funicolare aerea non è affatto disprezzabile. 

Dalla fig. 1 che rappresenta il profilo longitudinale della 
linea, si riscontra subito come le difficoltà del terreno ab- 
biano reso necessario di dividerla in due tratte separate, di 
cui la prima unisce la stazione di carico — alle miniere — 
con una stazione d'angolo situata sulla montagna El Corbull 
a circa 1,5 km. dalla precedente; la seconda congiunge la 
stazione d’angolo con quella di scarico sulla ferrovia ad 
Hijate. 

La fune di trazione della funicolare — che, secondo il 
Sistema Bleichert, è a doppio cavo — è disposta inferior- 
mente ed è fissata al carrello automaticamente mediante un. 
apparecchio che stringe la fune di trazione fra due mascelle. A 
produrre lo sforzo di serraggio di questa specie di morsa è 
utilizzato il peso stesso del vagoncino e del suo carico. Ciò 
è ottenuto in modo molto semplice. Il perno intermedio, che 
porta la sospensione, non è fissato al carrello in modo rigido, 
ma può scorrere rispetto al carrello stesso sul proprio supporto, 
disposto a guisa di pattino. Questo pattino agisce sul braccio 
più lungo di una leva d’angolo, di cui l’altro braccio costi- 
tuisce la mascella mobile della morsa d’attacco, mentre l’altra 
inascella è fissa al carrello. La fune che passa fra le due 
mascelle viene quindi serrata da esse con uno sforzo che 
dipende direttamente dalla pendenza della linea e che può 
essere regolato con una opportuna scelta della lunghezza 
dei bracci di leva. 

E quindi assolutamente impossibile che un vagoncino si 
stacchi dalla fune di trazione durante la marcia. D'altra 
parte la corsa che può compiere il pattino precitato, sia in 
un senso sia nell’altro, è sufficientemente grande, così da 
permettere una notevole apertura della morsa. Tale apertura 
rende anzitutto più facile l’introduzione della fune nella 
morsa ed anzi permette di attaccarsi a funi di diametro di- 
verso; condizione questa di grandissima importanza per la 
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Fig. 1. Profilo longitudinale della linea. 


minerarie spagnuole costituisce un non inditferente ostacolo | funicolare del Tesorero che impiega sulle due tratte, due 


4 


alla economica utilizzazione dell’abbondante minerale, ed è 
soltanto da poco che gli impianti di funicolari aeree vanno 
diffondendosi anche colà e permettono di esercire con buon 
profitto anche quelle miniere che, trovandosi a notevole al- 
titudine e assai lontane da strade o ferrovie, dovevano prima 
subire, per il minerale prodotto, non imdlitferenti spese di 
trasporto. 

Come esempio di un tale impianto di funicolare aerea ci 
piace citare ed illustrare quello costrutto dalla Ditta Adolfo 
Bleichert & C. di Lipsia-Gohlis per la Sociedad Anonima 
Minas del Tesorero, Madrid. Esso serve per il trasporto di 
minerale di ferro dalle miniere di Hernan, Corteo, Elektra, 
Manolito e Paris (presso Tesorero nella provincia di Gra- 
nata) ad Hijate sulla ferrovia Lorca-Baza. La linea ha una 


funi di trazione di diametro diverso, in rapporto al diverso 
sforzo di trazione necessario: l'apparecchio automatico Blei- 
chert si adatta perfettamente ai due diametri senza bisogno 
di alcun controllo o sorveglianza da parte del personale. 

Il passaggio dei vagoncini dalla stazione d’angolo a metà 
della linea avviene molto facilmente. Un operaio riceve i 
vagoncini in arrivo e li trasporta a mano, lungo un piccolo 
tratto di linea a rotaia sospesa, fino alla seconda tratta. Ve- 
ramente col sistema Bleichert è anche possibile il passaggio 
completamente automatico dei vagoncini da stazioni d'an- 
golo o di curva, anche quando si verifica in esse il cambio 
della fune di trazione, ma nell'impianto in parola si preferì 
rinunciare al completo automatismo. Lo sganciamento — per 
così dire — del vagoncino in arrivo ed il suo attacco in par- 
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tenza avvengono però sempre automaticamente senza che” 


occorra alcuna sorveglianza. Questo risultato si ottiene mu- 
nendo il perno mediano della sospensione di due rulli 
montati alle estremità, i quali, nelle stazioni, vanno ad 
appoggiarsi su delle rotaie laterali ausiliarie. Per i va- 


velocità di 2-3 m. al secondo si raggiungono col sistema 
Bleichert senza alcun inconveniente. 

La stazione di caricamento della linea del Tesorero 
situata in immediata vicinanza delle miniere. Il minerale 
condotto, a mezzo di binari, sopra una tramoggia di cari- 


ce ©- 


Fig. 2. Entrata nelle miniere. 


goncini in arrivo queste rotaie ausiliarie sono alquanto in- 
‘elinate in ascesa, per quelli in partenza invece sono un po’ 
in discesa. In tal modo il perno intermedio — e con esso il 
carico sospeso — viene sollevato alquanto, in arrivo, e la- 
sciato nuovamente libero in partenza: questo spostamento 
apre, all’arrivo, la morsa d'attacco, cosicchè il carrello si 
ferma. Esso viene spinto allora a mano, al punto di carico 


Fig. 4. 


o scarico, viene caricato, trasportato dall'altro lato della 
stazione e quindi lasciato andare: usce:udo i rulli dalle rotaie 
ausiliarie, la morsa si chiude automaticamente serrandosi 
alla fune di trazione continuamente in moto. Le rotaie ausi- 
liarie sono abbastanza lunghe così da evitare gli urti ed i 
colpi tanto in arrivo quanto in partenza: in tal modo le 
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Fig. 3. Parte dell'impianto davauti alle miniere. 


camento su cui i vagoncini da miniera vengono vuotati. Di 
qui avviene — per mezzo di un tipo di chiusura brevettato — 
il riempimento dei vagoncini della funicolare aerea. Come si 
vede, questa stazione è tutta in legno e ad essa fanno capo 
contemporaneamente le funi di trazione e di sospensione. 
La stazione di arrivo è situata al piede di una costa 
montuosa piuttosto inclinata, ed è a due piani. Essa si 


Fig. 4. Due sostegni distanti Puno dall'altro m. 672. 


Fig. 5. Stazione di doppia tensione sulla linea. 


Fig. 5. 


eleva a 11 m. sopra il piano della linea ferroviaria, sopra 
una fondazione in muratura di pietra. Il piano inferiore e il 
vano compreso dalla fondazione servono al deposito del mi- 
nerale, ed hanno complessivamente una capacità di 5000 ton- 
nellate. Da questo deposito vengono caricati i carri ferro- 
viari a mezzo di piani inclinati sollevabili, di cui ne sono 
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disposti 12 su una fronte di circa 30 m. di lunghezza. Il mi- 
nerale viene scaricato a mano dai vagoncini della funico- 
lare, i quali arrivano su di una rotaia sospesa che corre 
sopra il deposito. 

Le due funi portanti della linea hanno un diametro di 
33 mm. per la tratta che porta i vagoni carichi, di 22 mm. 
invece per i vagoni vuoti di ritorno; esse sono disposte a 
2,5 m. Puna dall'altra e sono sostenute lungo la linea da 148 
sostegni in ferro, di varia altezza. Le fig. 2 e 3 riproducono 
appunto alcuni punti della linea. Per le due grandi cam- 
pate di 613 m. e 672 m. che si dovettero superare rispet- 
tivamente al 6° e al 9° km. di linea furono adottati sostegni 
in ferro doppi di 17 m., 25 m. e 28,5 m. di altezza (fig. 4). 


Data la grande lunghezza della linea si sono resi neces- . 


sari vari apparecchi di tensione delle funi portanti. Oltre a 
quelli installati nelle due stazioni terminali, se ne montò uno 
doppio, con relativo ancoraggio, su ciascuua delle tratte; 
questi apparecchi intermedi sono costrutti in modo tale che 
i vagoncini possono passar oltre automaticamente senza par- 
ticolare sorveglianza. La fig. 5 rappresenta una stazione di 
doppia tensione sulla linea. 

Alla stazione d’angolo — situata sul monte El Corbull — 
sono ancorati gli altri due estremi delle due tratte di linea; 
quivi è anche installato il macchinario dî trazione. 

L’apparato motore ivi installato è costituito da una lo- 
-comobile di media potenza, attesoche solo la prima tratta 
della linea viene comandata e consuma in media 17 HP. La 
seconda tratta — dalla stazione d’angolo a quella di scarico 
— fornisce invece, in funzionamento normale, un eccesso di 
potenza di circa 80 HP ed è perciò munita di un freno-rego- 
latore idraulico, che assorbe l’eccesso di potenza regolando 
contemporaneamente la velocità della linea. 

Questo impianto ha reso possibile lo sfruttamento intenso 
ed economicamente vantaggioso di quel distretto minerario, 
e si è dimostrato quindi opera altamente utile non solo alla 
Società esercente le miniere, ma anche a tutte quelle popo- 
lazioni, il cui benessere è strettamente dipendente dal suc- 
cesso dell’industria mineraria. 


Illuminazione. 


NUOVA LAMPADA A PETROLIO A BECCO ROVESCIATO 
DELLA DEUTSCHE GASGLÚHLICHT A. G., DI BERLINO. 


La Deutsche Gasylúuhlicht A. G. di Beriino fabbrica da 
qualche tempo una nuova lampada a petrolio della potenza 
di 900 candele, a cui da il nome di Fenaka. Essa è munita 


Nuova lampada a petrolio a becco rovesciato. 


di un becco rovesciato che proietta tutta la luce verso il 
basso e che consuma circa 8,5 litri di petrolio ordinario in 18 
a 20 ore, cioè presso a poco 1 centesimo per 100 candele e 
per ora. Sopra la lampada trovasi il serbatoio per il petrolio 
e quello per l’aria compressa che serve a spingere il petrolio 
verso il becco; la pressione è ottenuta a mezzo di una pompetta 
a mano e si regola mediante un piccolo manometro. L'uscita 
del petrolio è regolata da una valvola che impedisce un ef- 
flusso eccessivo, conservando sempre costante la potenza lu- 


minosa; il petrolio poi viene completamente gasificato in un 
vaporizzatore intensivo per modo che la fiamma non sia mai 
fumosa o fuligginosa. 

La pulitura si può fare, a lampada funzionante, a mezzo 
di un ago speciale; il riempimento e la carica del sèrbatoio 
d’aria si fanno molto semplicemente. La lampada è assolu- 
tamente inesplodibile e non risente alcun disturbo né dal 
vento nè dalla pioggia. Tutti i vari pezzi sono ricambiabili 


Tessitura. 


COMANDO DELLE NAVETTE PER TELAI DA NASTRI 
DI KARL KUTTRUFF A BASILEA, 4! 


Il Kuttruff fa comandare la navetta da un tamburo gi- 
revole provvisto di un glifo; quando ruota il tamburo, una leva, 
il cui bottone è inserito nel glifo, riceve un movimento ‘alter- 
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Fig. 2. 
Fig. 1 e 2. Comando delle navette Kuttrutf per telai da nastri. 
nato e traverso una serie di opportuni organi lo trasmette 


finalmente alla navetta. 
Con riferimento alle fig. 1 e 2, l’albero principale 1 fa 


t Brevetto tedesco N, 220436, 
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girare il tamburo a glifo 6 mediante ruota dentata 2, ca- 
tena 3 e ruota dentata 4 calettata sullo stesso albero 5 su 
cui è calettato il tamburo. Nel glifo di 6 è inserito il bottone 
o rulletto 8 della leva 7 calettata sull'albero 9 che può girare 
nei cuscinetti 10; rotando il tamburo 6, l’albero 9 riceve un 
movimento rotativo alternato e fa oscillare le leve /2, 13 e 15. 
Il collegamento fra 13 e 15 è fatto da un manicotto 14 il 
quale, mentre obbliga 15 a partecipare alle oscillazioni di 13, 
permette in pari tempo a 15 di partecipare al movimento 
della cassa battente, scorrendo assialmente lungo 13. La leva 
15 è fissata sull’ingranaggio /6 e fulcrata sul perno 17 di 
questa; un supporto 24 avvitato sulla cassa battente 30 porta 
simultaneamente : il perno 17 colla sua ruota /6, il perno 18 
col suo rocchetto 20 e ruota 19, ed il perno 23 col sug roc- 
chetto 21 e ruota 22. Questi ingranaggi sono tutti in presa 
fra loro, per modo che per le oscillazioni di 15 ricevono tutti 
un movimento rotativo alternato; le oscillazioni dell’ingra- 
naggio 22 imprimono un movimento di va e vieni all’asta 
dentata 26. Questa è munita di doppia dentiera, cioè una 
rivolta in basso che ingrana colla ruota 22 (fig. 1 a destra), 
ed una rivolta in alto che ingrana coi tre pignoni 28 (fig. 1 
a ginistra) i quali alla loro volta ingranano colla dentiera di 
cui è munita la navetta 29. | | 

— Il movimento di va e vieni della cassa-battente per ser- 
rare la trama e prodotto dall'albero 1 mediante la ruota 4/ 
e la biella 45. Tanto il perno 42 di attacco della biella colla 
ruota 4/ quanto il suo perno -/4 di attacco colla cassa bat- 
tente 30 sono regolabili in una feritoia. La cassa-battente 
non è sopportata da due staggi dal disotto nè appesa a due 


bracci al disopra, ma scorre avanti e indietro sopra un' 


carrello. A questo scopo vi è una guida orizzontale 35 su 
cui scorre la rotella 33, ed in alto è fissata alla cassa- 
battente, una guida 39 che, scorrendo su una rotella gire- 
vole 38, passa per una finestra praticata nella colonna 36. 
Essendo così guidata, la cassa-battente ha un moto perfet- 
tamente rettilineo senza deviazioni a destra ed a sinistra; 
l'ampiezza della sua corsa si regola con facilità e rapida- 
mente cambiando la posizione dei perni d’attacco 42 e 44 
nelle rispettive feritoie, e così pure si può regolare il lancio 
della navetta cambiando gli ingranaggi menzionati. 


Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


MACCHINA PER STAMPAR TESSUTI 
CON RISCALDAMENTO DEI CILINDRI 
E DEI RASCHIATORI 


DI FRANK ASHTON A HYDE (Inghilterra). ' 


‘. Questa macchina, che permette di stampare la pezza su 
entrambe le faccie, possiede due tamburi b (v. figura) sui 
quali si avvolge la pezza k preferibilmente colla interposi- 
zione di una contropezza interposta fra la pezza da stampare 
ed il tamburo. 

La riserva d viene applicata al cilindro a, sulla cui 
superficie è inciso il disegno che si vuole riprodurre; la 
superficie di a è riscaldata da una resistenza elettrica / col- 
locata internamente al cilindro ed isolata dall’albero g di 
questo. 

Con tale mezzo la riserva, finché rimane sul cilindro a, 
è mantenuta fluida e quindi aderisce facilmente alla pezza 
quando viene con essa a contatto. Anche la riserva che si 
trova nel recipiente e è mantenuta in uno stato di conve- 
niente fiuidità dal calore sviluppato da una resistenza elet- 
trica i. 

Questa non solo riscalda il recipiente e, ma inoltre 
mantiene i raschiatori h ad una temperatura tale che la ri- 
serva non può rapprendersi e solidificarsi sui medesimi, onde 


' Brevetto tedesco, Cinsse Sc, N. 17071 del 17 aprile 1909, 
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il contatto dei raschiatori col cilindro a e l'azione da essi 


esercitata rimangono sempre uniformi. 


Macchina da stampa Ashton. 


I cilindri c servono a far girare i tamburi b. Volendo, 
si può applicare la riserva da una sola parte mediante 
cilindro stampante e tamburo invece che dalle due parti. 


Assaggi industriali. 


INTORNO ALL’ASSAGGIO ED AL COLLAUDO 
DEI MATERIALI CEMENTIZI E DELLE MALTE. 


Secondo il dott. Guglielmo Vaubel * si dovrebbero di- 
stinguere le seguenti varietà di malte: 1° ottenute con calce 
caustica pura od anche dolomitica e sabbia; 2° con calci 
idrauliche e sabbia; 3° con calci idrauliche associate a ma- 
teriali che aumentano l’idraulicità (mattoni polverizzati, trass, 
puzzolane, scorie d’alti forni); 4° con calci idrauliche mesco- 
late a pelo od a gesso; 5° con cemento puro e sabbia; 6° con 
miscela di argilla cotta e non cotta; 7° con argilla plastica. 


1° COMPONENTI DELLA MALTA. — La subbia destinata alla 
preparazione delle malte deve presentare un determinato 
grado di divisione ed i singoli granelli una superficie ru- 
gosa. Sono da rifiutarsi le sabbie che appaiono liscie, con 
forme troppo arrotondate ed eccessivamente minute. Per le 
mùrature ordinarie qualunque sabbia può essere impiegata 
purchè abbia spigoli taglienti. ? Però la sabbia proveniente 
dal granito, dal gneis e da silicati ricchi di alcali ritarda la 
presa. La sabbia di fiume è in molti casi preferibile a quella di 
cava. Anche le sabbie prevalentemente calcari ritardano no- 
tevolmente la presa e quelle che si trovano commiste a ar- 
gilla assorbono meno facilmente l’acido carbonico. Secondo 
le prove di H. Urbach, basta la presanza di 2,8-8,4 9/, di 
argilla per diminuire la resistenza del calcestruzzo allo schiac- 
ciamento di 29 °/,. 


1 Memoria presentata al Congresso dei chimici tedeschi, tenutosi il 
23-27 settembre 1910 a Erfurt, 
? Purchè non contenga materie organiche. y. 
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Le ricerche di Ed. Donath hanno mostrato che la sabbia 
di quarzo puro non è intaccata, alla temperatura ordinaria, 
dalla calce, mentre questa disaggrega la silice amorfa ed 
alcuni silicati zeolitici, ed è perciò che la malta migliore si 


ottiene allorchè la sabbia è composta di questi ultimi ele- 
menti. 


I saggi chimici da eseguire sulle sabbie vogliono essere 


diretti a stabilire il grado di attaccabilità nei riguardi della 
calce, nonchè la proporzione «della silice che si rende solubile 
nella soda, dopo il trattamento con acido cloridrico. Dalle 
prove fatte da E. Manzella risulta, che per la malta ordi- 
naria preparata con sabbia nel rapporto 1:5, conviene pre- 
ferire la miscela di sabbia fina e di media grossezza a quella 
grossolana, quando si tratta di quella silicea o formata pre- 
valentemente di silicati. Colle sabbie dolomitiche i migliori 
risultati si ottengono quando i granelli, di cui è formata, 
sono di media grossezza. In ogni caso le malte raggiungono 
maggiore resistenza quando sono formate di granelli di dif- 
ferenti dimensioni, rispetto a quelle stacciate e di uniforme 
diametro. 

La sabbia dolomitica nelle malte ordinarie induce una 
resistenza che è circa doppia di quella che si ha con altre 
malte preparate con sabbie quarzose o contenenti silicati, se 


si eccettuano quelle colla sabbia fina. Questa maggiore re-. 


sistenza non sarebbe dovuta ad una azione chimica, ma alla 
porosità ed al potere d’imbibizione per l’acqua della sabbia 
dolomitica. | 

La sabbia normale per le prove dei materiali cementizi, 
adottata dai laboratori tedeschi, proviene da un giacimento 
terziario di quarzite nelle vicinanze di Freienwalde all’Oder. 
È pressochè bianca e viene lavata, essiccata e stacciata in- 
nanzi della spedizione, che si fa in sacchi piombati. Un litro 
pesa gr. 1462. Il peso delle sabbie comunemente impiegate 
oscilla di solito fra 1250 e 1770 kg. al mce. 


2° CALCE VIVA. — Fra questa e l’idraulica non vi è pra- 
ticamente una linea assoluta di demarcazione, poiché le calci 
del commercio contengono variabili quantità di silice, allu- 
mina e ferro, talvolta dovute alle ceneri del combustibile 
che servì alla cottura e che inducono la idraulicità. La com- 
posizione delle calci oscilla nei termini seguenti: 


Ca O 85-100 °/, Mg O 0-10 %/,, AL 0, 0,05 Ys, 
Fe, O, 6 Si Oz 0,8 0/0 


La calce spenta, nello stato pastoso in cui si impiega per 
gli usi costruttivi, contiene per ogni litro gr. 400 di Ca OQ 
e 950-1050 d’acqua. Secondo alcuni autori la proporzione di 
ossido di calcio oscilla fra 440 e 538 gr. per litro. A seconda 
della qualità, un volume di calce cotta fornisce 1,8 a 2 di calce 
spenta, quando la idratazione si fa a mano, e 2,22 se si opera 
meccanicamente, e cioè per ogni tonn. o per mec. 1,28, si ot 
tengono 2,3 a 2,5 mc. di calce spenta, laddove la prepara- 
zione viene eseguita subito dopo la cottura e non dopo che 
la calce è stata caricata sui carri od altrimenti frantumata. 


3° CALCI DOLOMITICHE. — La composione media oscilla nel 
modo seguente: 


Ca O 55-64 9%, My O 28 41,67%, Ale Os Eee O, 0-4 9% 


materie insolubili 0,3 %,. 

Il colore è variabile e talvolta è bigio, violetto sporco, 
bruno o azzurro nerasto. L'indurimento avviene lentamente 
ed è perciò che nella stagione piovosa le costruzioni non de- 
vono essere accelerate, se non si ricorre all’aggiuuta di ma- 
teriali idraulici. Non è che allorquando le calci contengono 
proporzioni rilevanti di silice e allumina, che la presa si compie 
più celeramente. 

Durante l’essiccazione l'acido carbonico non è assorbito 
che dalla calce (?) e taluni persistono a ritenere che la ma- 
gnesia costituisca un componente dannoso. ! Le calci dolo- 


t I} tutto che la magnesia pura caleinata è soggetta a indurire quando 
si idrata lentamente e la stabilità che raggiungono le costruzioni in Lom- 
bardia colle cile che enntenzonpo, oltre il 40%, di Mu O. contraddicono 


completamente questa credenza. g. 


mitiche convengono specialmente per Parricciatura dei muri. 
Una parte di calce dolomitica cotta fornisce 2 a 2,5 di idrato. 


4% CALCI DEBOLMENTE IDRAULICHE. — Provengono da cal- 
cari che contengono fino a 15 °/, di argilla e la loro compo- 
sizione oscilla nelle seguenti proporzioni: 


Ca O 75-85 °/» Mg O 0-3,5 %/w Fes Oz Aly Op, Si Oy 15-24 °/o. 


Siccome coll’idratazione non aumentano di volume uella 
stessa misura delle calci grasse, così vengono designate col 
nome di calci magre. 

Per etfetto della loro natura idraulica, l’indurimento av- 
viene dall'interno verso l'esterno ed assai lentamente. Debole 
è la resistenza che raggiungono. Secondo Michaealis, la presa è 
caratterizzata dalla formazione dei seguenti composti idrati: 


2 Ca O, Si Oz, 4 H, O è 8 Ca O, Al, O, (Fez 0,)3 Ha O, 


oltre alla carbonatazione dell'idrato di calcio.’ 

Secondo le norme adottate per i capitolati svizzeri, la 
calce idraulica in polvere non deve riscaldarsi quando si 
spappola nell’acqua e non far presa che dopo 24 e più ore, 
e deve avere la proprietà di acquistare consistenza tanto al- 
l’aria, come nell'acqua e di nou subire variazioni nel vo- 
lume. 

Il peso specifico di solito è inferiore a 2,9. I controlli che 
vengono prescritti consistono: 1° Verifica del peso dei sacchi; 
2° Determinazione dell’inizio della presa e del tempo che 
impiega a compiersi; 3° Accertamento che non cambia di 
volume (tanto a freddo, come a caldo); 4° Grado di finezza 
(su uno staccio con 900 maglie non deve lasciare che 15 °/); 
5° Prove di resistenza della malta indurita preparata nel 
rapporto 1: 3 con sabbia normale e con 12 °/, di acqua, dopo 
8 giorni di esposizione in una atmosfera umida e dopo 28 
giorni di sommersione nell'acqua a 15° C. Tanto i solidi im- 
mersi nell'acqua fredda per 28 giorni, come quelli rimasti 
per 6 giorni nell’acqua calda, devono sopportare 6 kg. per cmq. 
alla trazione e 40 kg. per cmq. di pressione. 

Il prof. Schoch divide le calci idrauliche: 


a) in idrauliche propriamente dette, provenienti da 
calcari che contengono oltre “O %, di Ca CO, e 18 a 25 9, 
di argilla; | 

b) in cementi romani ottenuti da calcari contenenti 
50 a 10 9/, Ca CO, con variabile tenore di silice ed allumina 

c) in cementi dolomitici o magnesiaci. 


5°, CALCI MEDIOCREMENTE IDRAULICHE E CEMENTI ROMANI. -— 
Per la preparazione di questa varietà si impiegano calcari 
che contengono fino a 80 % di argilla. 

La composizione oscilla entro i seguenti limiti: 


CA Ds a e a 45-15 “, 
MO cc... .... 0-9,5 ,, 
Aly Og ........ 1-9. y 
l'e, O; 2. & 5-13 p 
O a Le y 


La densità è inferiore a 3 cd in media 2,7. 

Essendo cotie a temperatura moderata, queste calci cou- 
tengono ancora calce libera e devesi perciò ritenere che gli 
elementi idraulici non sono completamente disaggregati. La 
resistenza che raggiungono le malte preparate con queste 
calci è notevolmente superiore di quelle della classe prece- 
dente, ma inferiore al cemento Port'and. Nei riguardi della 
presa non si comportano sempre egualmente. Quelle che si 
qualificano a rapida presa induriscono anche dopo 8-4 ore, 
normalmente però in 9-12 ore. Le calci idrauliche che con- 
tengono 15 a 30 ®/, di silicati, a seconda della temperatura 
a cui furono esposti ! esigono l'aggiunta di 45-50 °/ del loro 
peso di acqua per convertirsi in malta. La calce idraulica 
spenta ed essiccata contiene 24 a 30 °/ di umidità. 


! Il grado di disaggregazione, oltrechè dalla solubilità della silice, è 
rivelato dalla contrazione che il materiale ha subito durante la cottura e 
questa non è soltanto in relazione alla temperatura raggiunta, ma anche 
alla durata del riscaldamento ed alla natura dolle fiamme, g. 


6° CEMENTI PORTLAND. — La composizione è la seguente: 


Ca 0. È n 57-66 Y, 
Mo DD io nas: 5 a 
Al, Os > a 4-10, 
Fes Og u d í. sc Zas 
ES A ea 5 È 2 2 
KNa0 ......... 3 si 


L’indice di idraulicità è 1,7-2,2. Quelli che superano questo 
limite sono soggetti a aumentare di volume dopo la presa, 
mentre i cementi che si classificano al disotto di 1,7 si sgre- 
tolano. Il peso specifico oscilla fra 3 e 3,3 e il peso per ogni 
litro del cemento macinato varia a seconda della finezza e 


precisamente: 


Mucinato coi molini 
E ne nn > — — __ 


rotativi pulmenti 

Un litro riempito senza sceno-  » palle di silice 
timento . . . . . . . . . gr. 1250 gr. 11358712 
Id., con scuotimento . „ 1750 no 1407 


Nei cementi maggiormente ricchi di silice la presa av- 
viene più lenta rispetto a quelli ricchi di allumina. La pro- 
porzione di acqua che si impiega per l'impasto varia da 25 
a 30 %, per i cementi che fanno presa lentamente, mentre 


per quelli appena preparati e che induriscono rapidamente. 


raggiunge 40 °/,. Il sistema di macinazione esercita marcata 
influenza sul periodo della presa e, secondo l’autore, non si 
rivela colla stacciatura frazionata del cemento. ! La presenza 
di scorie d’alto forno nel cemento Portland si scopre in base 
al contenuto di solfo ed alla quantità di permanganato che 
il campione riduce, o meglio ancora colla determinazione 
della quantità di acqua che può assorbire e della sua solu- 
bilità. Un saggio abbastanza concludente è basato sul fatto 
che il cemento Portland non cede che il 5%, di calce ad una 
soluzione di zuccaro al 10 °/,. Il tempo normale di presa del 
cemento è di 1 a 3 ore, ma se ne trovano anche che impie- 
gano oltre 3 ore. Per i cementi a rapida presa bastano 5 minuti. 

Il cemento di scorie è formato di una miscela di ce- 
mento Portland ricco di calce mescolato colle scorie granu- 
late e macinate degli alti forni. Secondo Schoch, la compo- 
sizione delle materie prime occorrenti e del prodotto è la 
seguente: 


Cemento Cemento 
Portland. Scorie. di scorie, 
CaO... ...% 58-65,5 44-52 51-60 
Si Oa o 20-26,5 27-35 20-25 
Aly Ogs, Feg Ope o. p 6-14 8-20 9-15 
My os baaa SES 0,6-5 0,6-5 
KNa0..... . 02-25 = = 
Ha SO. -p 02-283 1,2-3 0,8-2,7 


7° RIEMPITIVI IDRAULICI. — Secondo le prescrizioni for- 
mulate dall’Associazione tedesca per l'assaggio dei materiali 
da costruzione, nella riunione del 18 settembre 1909, si con" 
sidera trass il prodotto della macinazione di alcune roccie 
vulcaniche che si trovano nelle vicinanze di Plaidt, Kretz e 
Kraft a Andernach in Germania. 

La perdita che il prodotto subisce alla calcinazione è 7 °/, 
ed il grado di finezza che si richiede corrisponde ad un pro- 
dotto che non lascia oltre 20 °/ di residuo sullo staccio di 
900 maglie per cmq. La grandezza delle maglie deve essere 
di mm. 0,222 (0,215-0,240). La prova di stacciatura sarà fatta 
sul prodotto essiccato a 98°-109° C. Per la preparazione della 
malta viene prescritto di mescolare un volume di trass, con 
uno di calce spenta, sotto forma di pasta e un volume di 
sabbia normale. i 

(Continua). g. 


1 La determinazione del rapporto in cui si trovano le parti finissime 
rispetto a quelle mediocremente fine e grossolane, dedotto mediante una 
serie di stacci, ci ha permesso di rilevare lo anormalità nel regimo dei 
molini a palle, e di determinare la influenza della velocità del tamburo, 
del peso e della grandezza delle palle d'acciaio e l'utilità di questi con- 
trolli per la messa a regime più economico del molino. Non vediamo 
perchè non si possa applicare all'esame del grado di finezza del cemento 
lo stesso processo che serve per lo zolto in polvere destinato alla viti- 
coltura. g- 
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Alcool, vino e birra. 


LO STATO ATTUALE | 
DELLA FABBRICAZIONE DELLA BIRRA IN AMERICA. 


Al Congresso dei naturalisti tedeschi tenutosi il 29 settembre 
scorso a Königsberg, il dott. Wyatt di New-York ! ha riferito 
che negli Stati Uniti esistono ora 16050 fabbriche di birra 
e che la tassa di L. 4,25 all’ettolitro, di cui è colpita la pro- 
duzione di questa bevanda, rappresenta per lo Stato un in- 
troito annuo di 325 milioni di lire. I capitali immobilizzati 
in questa industria si ritiene ammontino a 2 miliardi e mezzo 
di lire. Il consumo di cereali raggiunge 2.700.000 tonn. e 
quello del luppolo 32.000 tonn. L'enorme sviluppo raggiunto 
ha creato un ambiente assai favorevole agli ingegneri ed ai 
chimici, che si occupano di questo ramo di tecnologia. 

Le fabbriche di birra americane dispongono ovunque di 
buone acque, ma i migliori risultati pratici sono stati ottenuti 
con quelle tratte dai pozzi artesiani, le quali risultauo biolo- 
gicamente pure e presentano una crudezza non eccessiva e 
costante. 

Le acque preferite contengono l’ossido di calcio preva- 
lentemente allo stato di solfato e, nelle località in cui man- 
cano i sali terrosi, si aumenta artificialmente la crudezza 
introducendovi gr. 30 a 50 di sulfato di calcio per ogni et- 
tolitro. 

Per la preparazione del malto non «i impiegano pressoché 
che cereali provenienti da Wisconsin, Minnesota, Iowa e Da- 
cota. La germinazione avviene negli apparecchi rotativi Ga- 
land-Ilennig, oppure col sistema Saladin-Prinz. Ordinaria- 
mente da 100 kg. di cereale si ottengono 79 kg. di malto, 
col 2% d'acqua e 70” di estratto. La proporzione dei grani 
avariati durante la macerazione rappresenta circa 1,75 °4 e 
quella delle radichette circa 3 °/, riferiti al peso del malto 
depurato. 

Questi cascami vengono destinati senz'altro all’alimenta- 
zione del bestiame nello stato in cui si trovano. Il costo della 
preparazione, quando si compie in buone condizioni, si limita 
a L. 2,50 per 100 kg. di malto. In generale questo si lascia 
soggiornare due mesi entro il silos, nel quale arriva dopo 
l'arrostimento. 

I fabbricanti di birra americani acquistano il malto in 
base alla composizione chimica e secondo i seguenti criteri: 
il contenuto di umidità non deve superare il 5 */, al momento 
della consegna; la quantità di estratto non deve essere in- 
feriore al 68 °/, e l’acidità massima tollerabile espressa in 
acido lattico non superiore all’1 %/,. Il malto deve presentarsi 
morbido al tatto e facilmente polverizzabile, privo di mutle 
e coi caratteri di una regolare germinazione. Nei saggi di 
laboratorio la saccarificazione zimotica deve compiersi in 
meno di 10 minuti e l’infuso cotto deve presentare la volata 
fluidità, sia a caldo che a freddo. Il malto americano si di- 
stingue per l'elevato suo potere saccarificante, che, deter- 
minato col metodo di Linde, raramente si mostra infe- 
riore a 100. 

La maggior parte del luppolo che si impiega in America 
proviene dalle coste dell'Oceano Pacifico e dallo Stato di 
New-York. Soltanto */,, viene importato prevalentemente dalla 
Germania per la preparazione di birre speciali. I requisiti che 
si esigono nell’acquisto del luppolo si limitano in generale 
a ciò che il colore sia verde, che il fiore si mostri sviluppato 
uniformemente, che non sia frantumato e che ogni capsula 
sia ripiena di lupulina gialla. Compresso fra le dita deve 
apparire attaccaticcio e sviluppare un odore aromatico ag - 
gradevo!e. Non deve essere ammuflito e la sua umidità nou 
oltrepassare 9 °4. L'estratto etereo non deve scendere al disotto 
di 17%. I birrai americani conservano il luppolo nelle ghiac- 
ciaie, cioè in locali ove la temperatura si conserva tutto 
l’anno a 2° C. Negli Stati Uniti sono affatto sconosciuti i 
surrogati del luppolo. 

In un suo rapporto presentato al VII Congresso di Chi- 
mica applicata a Londra, nel 1999, colla collaborazione del 
dott. Emilio Schlichting, l’autore ha riferito che il contenuto 
medio di materie albuminoidi solubili dell’estratto secco del 


1 Zeitschrift fuer ang. Chemie, 1910, pag. 1599, 
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malto americano raggiunge 6,4 ”. Che tale proporzione sia 
eccessiva per la buona coltura del lievito e per la fermenta- 
zione, l’antore crede di dedurlo dal fatto che nell’estratto delle 
migliori e più conservabili birre americane, non si riscontrano 
che 4 a 4,5 % di proteina solubile. ! 

I materiali che sostituiscono in parte il malto nelle fab- 
briche di birra dell'America del Nord, offrono la seguente 


composizione: 
Farina 


Riso Risina di mais sis 
Acqua . . 11.62 1530 12,50 10,16 
Proteina solubile a freddo Mel 
l’acqua . 0,145 0,7111 0,512 0,152 
Id., insolubile. 8,24 9,— 9,13 10,87 
Olio 0,10 0,80 1,45 0,57 
Cellulosio . 0,89 0,62 137 0,61 
Materie minerali. . 0,63 0,62 0,69 0,46 
Sostanze saccarificabili . 18,60 76,50 14,26 77,83 
Materie solubili nell'acqua fredda 1,67 3,11 3,85 27,52 
Sostanze estrattive determinate 
in Laboratorio. . 8250  718,-—- 78,50 81,20 
Estratto ottenuto industrialmente S0,—  75,-- TA, (fe 


Sii aree: 
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Processi chimici 
ed apparecchi relativi. 


| SULLA PRODUZIONE DELL'ACIDO SOLFOROSO 
MEDIANTE ARROSTIMENTO DELLE PIRITI. ! 


È noto, per le antiche esperienze di Scheurer Kestner e 
G. Lunge, che le piriti di ferro riscaldate in presenza del- 
l’aria forniscono accanto al biossido di solfo aneng una pro- 
porzione notevole di anidride solforica. 

Laddove importa evitare la presenza di quest'ultimo com- 
posto, cioè nel caso in cui si deve preparare l’acido solforoso 
compresso in bombe od il solfito di calcio per la fabbrica- 
zione del cellulosio, non riesce possibile evitare lo spreco 
del solfo che si trasforma in gesso. 

L'esperienza, in armonia alle nozioni teoriche, ha provato 
che la proporzione di anidride solforica che si forma varia 
a seconda dell’eccesso di ossigeno che si trova nei gas di 
arrostimento e dell'umidità contenuta nell’aria che alimenta 
il forno. La limitazione del volume dell’aria al minimo pos- 


LEGGENDA. 


A = Frantumatore delle piriti. 
B = Elevatore — , $ 
C = Essiccatoio j E 
D — Tramoggia di caricamento. 
= Forno meccanico di arro- 
- stimento. 
H = Aspiratore centrifugo. 
J = Torre di lavaggio. 
K — Camera di asciugamento 
del gas. ' 


Fig. 1. Impianto per la produzione dellPacido solforoso. 


Il glucosio che si impiega, in concorrenza al malto, si 
compone di: 


Siroppo Solido “Chimax, Anidro 

Acqua . 19,24 19,50 10,95 2,50 

Zuccaro (destrosio) . 41,68 70,42 80,86 96,— 

Sostanze non fermentescibili * 89,73 9,38 7,19 0,90 
Materie minerali (calcolate 

come Na Cl) . 1,25 1,80 1,25 0,25 


Gli infusi di malto, o mosti per la produzione della birra, 
presentano in media la composizione che segue: 


Consumo Esporta- 
l interno zione 

Densità a 17%5 C. 1,019 1,058 

Estratto Balling a 179,5 . 12,— 13, — 

Id., reale in peso A 12,87 13 37 

Maltosio ; ; 8,24 9,22 

Acidità (espressa come SI lattico). 0,12 0,13 
Rapporto fra lo zucchero e le materie 

non zuccherine . . . . . +. . . . 1:050 1:045 

Albuminoidi solubili 0,55 0,60 

Ceneri . 0,20 0,26 


Nel suo rapporto l’autore esamina i metodi di preparazione 
della birra seguiti in America e descrive gli apparecchi più 
comunemente adottati. g. 


- A - A === — 


1 L'autore non tiene conto che parte delle materie albuminoidi sono 
sottratte ‘all’intuso del malto perchè impegnate nello"sviluppo del lievito 
che si separa dopo la fermentazione. 1 g. 

? Queste materie non fermentescibili, derivate dall'amido per incom- 
plota idrolisi furono ritenute velenose dai nostri igienisti per molto tempo 
e come tali proscritte, mentre altrove se ne consumavano parecchi milioni 
di chilogrammi ogni anno. g. 


L e e ee. e R R e e ae a a a TT 


sibile, è dettata anche dalla necessità di raggiungere il mas- 
simo tenore di anidride solforosa, cioè del 14 %, di SO, 
Per chiarire le condizioni nelle quali avviene l'arrosti- 
mento colla formazione della minore quantità d'acido solfo- 
rico, occorre ricordare che le piriti di ferro si decompongono 
in solfo e solfuro di ferro a temperatura relativamente bassa 
(secondo Frohberg, a circa 248° C.), ma che la decomposizione 
non è completa che al rosso intenso; in ispecie perchè Pos- 
sido ferrico che si forma agisce da sostanza catalitica e pro- 


* ~ e 


Fig. 2. Disposizione Folin per lavare il gas. solforoso. 


voca la formazione di sottosolfato ferrico, il quale non si 
scinde che a temperatura assai elevata. Nei prodotti di scom- 
posizione di questo si trova anche il triossido di? solfo, per 
la cui dissociazione occorre che l’ambiente” sia” riscaldato 
a 900° C. 

Da questo fatto si deduce necessariamente che il regime 
più favorevole per ottenere un gas assai ricco di anidride 


1 Zeitschrift fuer anger. 
brication, 1910, pag. 1602. 


(Chemie, 1910, 581 e Wochenblatt fuer Papierfa- 
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solforoso ed esente di triossido di solfo, deve essere a 
900°-1000° C. Mentre, però, nei forni a funzionamento inter- 
mittente e. cioè nei Maletra non è difficile -raggiungere tale 
temperatura, è per contro praticamente impossibile di evitare 
‘un eccesso di ossigeno nel periodo che precede la carica, 
e cioè quando nel compartimento superiore la parte volatile 
del solfo è già abbruciata. Nei forni meccanici a caricamento 
continuo, è bensi vero che tale difficoltà non si presenta, ma 
difficilmente la temperatura può essere spinta fino al limite 
sopraccennato, poichè gli agitatori meccanici non offrireb- 
bero sufficiente resistenza e sarebbero rapidamente corrosi. 

Per questi fatti si comprende come in molte fabbriche 
di cellulosio, si preferisce valersi del solfo, col quale si evi- 
tano anche tutte le difficoltà inerenti all’ossido ferrico, che 
il gas trascina meccanicamente negli apparecchi nei quali 
deve essere fissato. 

La notevole differenza di prezzo che tuttora sussiste fra 
lo solfo greggio e quello che si ha sotto forma di pirite ha 
indotto, specialmente i fabbricanti di cellulosio del Nord, a 
valersi delle piriti per la preparazione dell’anidride solforosa, 
in ispecie dopo che i forni meccanici furono meglio studiati 
nei loro particolari. L'attenzione è stata diretta innanzitutto 
a diminuire il sollevamento del polviscolo, col praticare sulle 
platee due o tre aperture per modo che la discesa della pi- 


Fig. 3. Lavatrice del gas solforoso — 
adottata da una fabbrica norvegese. 


rite da un piano all’altro si suddivida in due periodi ad ogni 
giro dei bracci della rimescolatrice, in luogo di cadere in modo 
continuo. Poichè la presenza dell’umidità, fa abbassare la 
temperatura del forno e colla produzione del sottosolfato le 
ceneri tendono a cementarsi e ad aderire ai bracci, è apparsa 
l’utilità di utilizzare. l’aria calda che lo stesso forno fornisce 
per essiccare le piriti innanzi di arrostirle e per questo scopo 
l’albero cavo dell’agitatore immette la corrente d’aria in una 
cassa circolare posta sopra il forno che funziona da essic- 
catore. ! 

Mentre negli impianti per la fabbricazione dell'acido sol- 
forico, laspirazione dell’aria occorrente all’arrostimento della 
pirite di solito è provocata da un ventilatore posto in coda 
dell’apparecchio, nelle fabbriche di cellulosio, questo è collo- 
cato subito dopo la camera in muratura per trattenere il pol. 
viscolo, come appare dall’unita fig. 1. 

Nella disposizione adottata fino ad alcuni anni or sono, 
il ventilatore spingeva il gas solforoso nella torre di lavaggio J, 
munita di diaframmi bucherellati ed alimentata continua- 
mente da un getto d’acqua. In tali condizioni la temperatura 
scendeva a 80°-90° C. ed i gas dopo di avere attraversata 
una camera X, per trattenere le goccioline d'acqua trascinate, 
erano diretti agli apparecchi di assorbimento. In luogo della 


torre di lavaggio, Folin preferisce di iniettare a più riprese, 


dell’acqua polverizzata nel condotto del gas, ingrossando in 
alcuni punti il diametro della tubazione, come appare dalla 
figura 2. 

Una fabbrica norvegese per raggiungere una più perfetta 
depurazione, ha interposto fra la camera per raccogliere il 
polviscolo della pirite abbruciata ed il ventilatore un ci- 
lindro J (fig. 8), munito di un agitatore a palette simile a 
quello che si impiega nelle officine del gas illuminante o 
meglio per depurare il gas degli alti forni. g. 


t Le misurazioni fatte in alcuni impianti hanno dimostrato che l'aria 
alla sommità dell’albero cavo raggiunge anche 200° C, 
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Elettrotecnica. 


‘TESTO DEFINITIVO DELLE NORME 
PER L'ESECUZIONE E L'ESERCIZIO DEGLI IMPIANTI ELETTRICI 
ADOTTATO NELL'ANNO 1910. ' 


(Contin., v. L'Industria, 1910, pag. 511, 558 571, 605 e 685). 


73. I cordoncini mullipli non si si possono impiegare all'esterno, né per l'alta 
tensione. 

All'interno e per la bassa tensione, essi possono solamente adottarsi in locali 
asciutli non contenenti fibre o polveri infiammabili, né miscugli esplosivi, pur- 
chè montati su isolalori ; ma non su pareti combustibili, a meno che non siano 
protetti da tubi incombustibili. 

Essi possono essere ivi usati come conduttori portatili, purchè il rivesti- 
mento, ollre che proporzionato alla tensione, sia ben protetto meccanicamente 
e a tenula d'acqua. 

In locali umidi o bagnati, poi, sono accettati solamente come conduttori 
trasportabili, ma derono avere un rivestimento fortemente isolante, ed essere 
ulteriormente proletti con tubo di caoutchouc ben chiuso alle due estremità. 

74. Nei punti di incrocio di conduttori diversi, se non è possibile di 
conservare una distanza sufficiente, si farà uso di separazioni supplemen- 
tari isolanti e rigide (per es., tubi isolanti da fissare accuratamente). 

75. Gli arpioncini metallici non si devono impiegare che per condut- 
tori nudi permanentemente messi a terra, sempreché non ne derivi alcun 
danno al conduttore medesimo, 

76. I supporti isolati (isolatori a campana, a carrucola, ad anello, fis- 
sabili, ecc.), devono essere di materiale incombustibile e non igroscopico. 

La distanza fra i successivi isolalori non deve normalmente essere mag- 
giore di metri 1,20 per conduttori di sezione singola inferiore a 3 inmq.; per 
sezioni maggiori si possono adottare anche campate maggiori. 

77. I tubi protettori devono: 

a) essere perfettamente lisci all'interno, e non alterarsi all'aria 
umida : 

= b) se di carta avere un rivestimento metallico, ed usarsi solamente 
in luoghi asciutti ; 

c) avere diametri a raggi di curvatura tali da permettere la facile intro- 
duzione ed estrazione del filo o dei fili che ri.devono essere contenuti ; 

d) se per più di un filo, avere un diametro inlerno ininimo di 11 mm. 
per la bassa tensione e di 15 per l'alta; 

e) essere disposti in modo da prevenire che nell'interno si accumuli 
dell’acqua; 

f) non contenere che fili fortemente isolati, senza giunzioni, ed k 
partenenti ad uno stesso circuito, salvo il disposto dell'art. 29 per.i tubi 
impiegati nei quadri, e con obbligo di applicare il disposto dell'art. 65 per 
le linee a corrente altornata. 

78. Possono lollerarsi listelli di legno a scanalature multiple; ma essi de- 
rono: - ; 

a) essere di legno ben secco; 

b) impiegarsi esclusivamente all’interno di locali asciutti; 

c) impiegarsi solamente per basse tensioni, e mai con fili rivestiti di sole 
fibre tessili; 

d) avere un solo condullore in ogni scanalalura } 

e) avere la linea di infissione delle punte marcata sul coperchio ; ed una 
sede per l'infissione delle medesime di almeno 8 mm. di larghezza ; 

f) non essere tinteggiati né verniciali né lappezzati dopo la loro messa 
in opera. E buona norma invece verniciarli prima, almeno a lergo, con pro- 
dotto che impedisca l'assorbimento dell'umidità, e posarli contro le pareti cun 
l'intermedio di traversine che lascino una lama d'aria. 

79. Gli attraversamenti di pareti, tetti, soffitti devono eseguirsi in modo 
da proteggere i conduttori, tanto contro l’umidità, quanto contro i guasti 
eventuali di uatura meccanica o chimica. 

A questo scopo si praticherà un'apertura sufficientemente ampia, oppure si 
inlrodurranno i conduttori eniro tubi di maleriale isolante non igroscopico e 
durevole, sporgenti in modo appropriato alla lensione, ma non meno di 2 cent, 
dalle pareti verticali e 10 dai pavimenti, e protetti alla loro volla da tubi me- 
tallici poco ossidabili, resistenti agli urli ed ulle pressioni. 

Per l’ingresso in locali umidi o bagnali, quando non si pralichi l'apertura, 
il tubo isolante deve prevenire l'accumulamento dell'acqua. 

80. Alle condutture per impianti interni sono integralmente applica» 
bili le disposizioni degli art. 45, primo comma, 49, 50. 


Li) LAMPADE AD INCANDRSCENZA. 


81. Nell’interno degli edifici non possono, di regola, montarsi lam- 
padine che in circuiti a bassa tensione. È fatta eccezione per le Officine 
o Cabine elettriche, ? 

82. Le lampadine montate in locali contenenti materie infiammabili 
debbono munirgj di dispositivi (globi, graticci protettori) incombustibili 
atti ad impedire il contatto della lampadina con le materie infiammabili. 
In tali locali le lampadine del tipo ad incandescenza in aria libera de- 
vono munirsi di dispositivi che impediscano la caduta di particelle in- 
candescenti. 

83. Nei locali bagnati, e nei locali ove può temersi una esplosione, le 
lampadine, oltre che del tipo ad incandescenza nel vuoto, debbono essere 
munite di opportuni e spessi globi ermetici che coprano anche i porta- 
lampade. 

84. I portalampade a chiave non si devono impiegare nè per tensioni 


1 Dagli Atti dell'Associazione elettrotecnica italiana, 1910, ‘fascicolo 8°. 

2? In accordo con quanto è detto al capitolo A) sulla portata delle 
* Norme », ue disposizione ed altre analoghe, naturalmente non pos- 
sono riguardaro gli impianti di distribusione preesistenti a cinque fili, sia 
a corrente continua, sia a corrente alternata, e costruiti per tensioni 
maggiori. 
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superiori a 800 volt, nè per qualunque tensione in locali umidi o bagnati, 
nè infine con lampade portatili. 
85. Le parti sotto tensione dei portalampade devono: 
a) essere montate sopra supporti isolanti incombustibili e indefor- 
mabili ; 
b) essere protette dal contatto accidentale mediante involucro iso- 
lanté o custodia metallica accuratamente isolata. 
86. Le parli metalliche o sotto tensione delle lampadine devono essere pos- 
sibilmente sottratte al contatto accidentale. 


Ls) LAMPADE AD ARCO. 


87. Non si devono installare lampade ad arco di nessun tipo in locali 
dove può temersi un'esplosione ; e nei locali contenenti polveri o fibre non 
esplodibili, ma infiammabili, non devono installarsi lampade ad arco a 
fuoco libero. Nei locali umidi e bagnati sarà rigorosamente applicato l'ar- 
ticolo 88 e) per qualsiasi valore della tensione. 

$8. Le lampado ad arco inserite in circuiti ad alta tensione devono: 

a) essere di regola solamente installate all'esterno degli edifici, se la 
tensione del circuito è superiore a 600 volt; 

b) essere inaccessibili durante il loro funzionamento ; 

c) di regola, dipendere da un dispositivo di commutazione che per- 
metta di togliere la tensione ogni qual volta sia richiesto per motivi di 
servizio; 

d) essere munite di doppio isolamento verso la fune di sospensione, 
oppure avere quosta fune messa a terra, per tensioni fino a 1200 volt (nel 
caso di sostegni metallici basta mettere a terra il sostegno); 

e) per tensioni superiori a 1200 volt essere contemporaneamente prov- 
| viste dei due dispositivi indicati alla lettera d). 

89. La sospensione può eccezionalmente effettuarsi mediante i con- 
duttori soltanto per la bassa tensione, ma allora i morsetti devono essere 
scaricati da ogni sforzo di trazione. 

90. L'armatura della lampada ad arco deve essere isolata dalle parti 
sotto tensione e, se si usa una sospensione ad arganello, la fune deve es- 
sere ulteriormente isolata dall'armatura. 

91. La caduta di particelle incandescenti dalle lampade ad arco aperto 
deve esser impedita con opportuni dispositivi, quando può derivarne un 
pericolo qualsiasi. 


La) LAMPADARI E SUPPORTI DI LAMPADINE IN GENERE; 


SOSPENSIONI FISBE ; LAMPADINE PORTATILI j PRESE DI CORRENTE, 


92. Si dovrà preferibilmente evitare di adoperare gli stessi apparecchi, 
sia pel gas, sia per l'elettricità ; se ciò non è possibile, i lampadari do- 
vranno soddistare alle seguenti condizioni: 

a) la resistenza di isolamento tra la massa dell'apparecchio e la 

condotta di gas sarà almeno di 500.000 ohm; 

b) i portalampade delle lampade ad incandescenza saranno essi stessi 

isolati dall’apparecchio ; | 

c) i conduttori saranno posti in modo che non possano essere guastati 

dal calore del gas. 

93. Per l'equipaggio dei lampadari e supporti di lampadine in genere, 
si devono impiegare solamente conduttori e cordoncini rivestiti con guaina 
isolante, a tenuta d’acqua di spessore approprinto alla tensione. 

94. Esternamente ai supporti delle lampadine non si devono mon- 
tare che conduttori a bassa tensione; essi derono essere fissati senza pos-- 
sibilità di scorrimento, e con speciale protezione contro gli eventuali spigoli 
acuti. 

95. Se i conduttori debbono introdursi nell'interno degli apparecchi, le 
aperture ed i lubi destinali a riceverli, derono essere sufficientemente larghi e 
senza spigoli rivi, in modo da non danneggiare l'isolamento durante la messa 
in opera. 

98. Quando contengono fili nd alta tensione, i supporti delle lampa- 
dine devono essere messi a terra, 1 però devono essere isolati quelli che 
possono venire avvicinati da persone isolate da terra in modo sufti- 
ciente. 

93. Quando i conduttori sono impiegati por la sospensione di lampa- 
dari o per lampade a sospensione fissa e a saliscendi, i morsetti d'at- 
tacco agli estremi del tratto verticale devono essero totalmente scaricati 
dallo sforzo di trazione. 

98. Le derivazioni a spina o prese a muro non sono accettabili che 
per bassa tensione. 

Le spine non devono potersi infiggere in sedi costruite per correnti 
maggiori; le sedi devono impedire la formazione di un arco permanente, 
ed essere costruite in materiale incombustibile. 

Le spine devono disporsi sulla conduttura portatile (la quale non 
conterrà alcun apparecchio di protezione), e le sedi relative sulla con- 
duttura fissa. 

99. Non si devono impiegare lampade portatili ad incandescenza noie 
l'arin {tipo Nernst) nei locali contenenti materie facilmente infiammabili. 

Non si devono impiegare lampade portatili di nessun tipo in locali 
baguati, se non proteggendo la conduttura mobile con forte tubo di caout- 
chouc, convenientemente fissato ai due estremi e mantenuto in perfetto stato. 

Non si devono impiegare lampade portatili di alcun tipo nei locali 
dove si temono esplosioni di polveri o di gas, fatta eccezione per i locali 
degli accumulatori. 

100. Per le lampade portatili non devono impiegarsi portalampade a 
chiave; per quelle nd uso industriale, le cui parti metalliche esterne non 
siano messe a terra, valgono le seguenti norme: 

a) le parti sotto tensione devono essere sottratte al contatto, e la 

parte esterna del portalampada deve consistere di materiale isolante ; 

b) la manopola deve essere pure di materiale isolante, e l’anima 


! Per gli impianti preesistenti valgono le osservazioni fatte a piè di 
pagina ai capitoli B) e L). 
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metallica interna non deve prolungarsi fino all'uscita- della conduttura di 
alimentazione ; | i nad , 
c) l’entrata dei conduttori nella manopola non deve presentare pe- 
ricoli di guasto o rotturé, Neanche per un maneggio grossolano della 
lampada; 
d) le eventunli protezioni metalliche, ganci di sos pénsione; e simili 
devono essere fissati sopra supporto isolante. (Continua). 


Notizie. 


Una statistica di metalli. — La Metaligesellschaft, € con 
la cooperazione della Berg-und Melallbank e della Metal- 
lurgische Gesellschaft di Francoforte, pubblica la sedice- 
sima annata della raccolta. annuale di dati statistici sui 
seguenti metalli: piombo, rame, zinco, stagno, nichel, allu- 
minio, mercurio ed argento, prendendo per base di CORLORtO 
il decennio 1900-1909, 

Ecco la produzione mondiale in tonnellate metriche. dei 
quattro metalli principali: piombo, ramo zinco © STRIO negli 
ultimi quattro anni. : 


1906 1907 1908 ` ' 1909 
Piombo . . 973.100 . 986.000 1.061.200 -1.081.900 
Rame : . . 712900 703.000 744.600 . 844,100 
Zinco... 702.000 788.400 722100 783.200 
Stagno .. 98.800 97.700 107.500 108,300 


Nell'anno 1900 la produzione mondiale era così ripartita: 
piombo 871.000, rame 499.000, zinco 478.000, stagno 80.300, e 
da queste cifre si vede chiaramente come sia stata aumen- 
tata sensibilmente la produzione mondiale dei quattro me- 
talli, nel periodo dei dieci anni osservati. 

Circa al consumo dei metalli nei diversi paesi, ci limitiamo 
alla statistica del “ rame greggio „, come quella che ci sembra 
presenti maggiore interesse: 

Germania: consumo nel 1900 tonn. metriche 82.200, nel 1905 
tonn. 87.300, nel 1909 tonn. 142.000. 

Gran Bretagna: consumo nel 1900 tonn. 108.500, nel 1905 
tonn. 103.300, nel 1909 tonn. 109.100. 

Francia: consumo nel 1900 tonn. 51 600, nel 1905 tonn. 57.800, 
nel 1909 tonn. 73.100. 

Austria-Ungheria: consumo nel 1900 tonn. 19.700, nel 1905 
tonn. 22.700, nel 1909 tonn. 31,100. 

Italia: consumo nel 1900 tonn. 8300, nel 1905 tonn. 17.200, 
nel 1909 tonn. 17.400. 

Russia: consumo nel 1900 tonn. 20 400, nel 1905 toun. 27.600, 
nel 1909 tonn. 21.600. 

Stati Uniti d’America: consumo nel 1900 tonn. 
nel 1905 tonn. 282.800, nel 1909 tonn. 818 900. 


174.400, 


Onorificenza all’ Associazione fra i Rappresentanti di 
commercio residenti in Italia. — Abbiamo avuto altra volta 
occasione di compiacerci dello sviluppo crescente che assume 
questa fiorente Associazione, avente sede a Milano, nelle di- 
verse applicazioni del suo programma, specialmente inteso 
alla elevazione morale della classe dei Rappresentanti di 
commercio. La parte attiva presa dai suoi delegati ai diversi 
Congressi ai quali ha partecipato, l’interessamento che prende 
alle diverse questioni di indole commerciale che vengono 
svolte dalle Associazioni consorelle, nonchè una larga e con- 
tinua distribuzione dei diversi stampati riflettenti gii atti e 
gli scopi dell’Associazione presso i diversi Consolati e le Ca- 
mere di commercio italiane ed estere, vanno procurando re- 
lazioni di grande utilità all’ Associazione medesima, la quale 
riceve pure di frequente domande di informazioni, nonchè 
richieste di rappresentanti, che tornano di grande vantaggio 
al sodalizio. | 

Dopo il Convegno di Lugano, che ebbe luogo lo scorso 
luglio coi Rappresentanti di commercio svizzeri residenti a 
Zurigo, nella quale occasione si è delineato il migliore ac- 
cordo per un’amichevole intesa, basata sulle comuni aspira- 
zioni, una nuova manifestazione della attività dell'Associazione 
italiana si è realizzata all'Esposizione Internazionale di 
Bruxelles, ove le venne assegnato il diploma di medaglia di 
argento, per una monografia ivi esposta e che riassume il 
lavoro dell'Associazione, dall'inizio ad oggi. Tale onorificenza 
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rigpetta e sanziona il principio sul quale si impernia il So- 
dalizio, e noi pure felicitandoci per tale distinzione, porgiamo 
l'augurio che l'Associazione frai Rappresentanti di commercio 
residenti in Italia abbia a farsi sempre più forte, sia pel nu- 
mero dei soci, quanto pel valore delle persone che la com- 
pongono, e possa in breve raggiungere quelle finalità che 
costituiscono lo scopo del Sodalizio. | 


Ancora sulla fabbricazione del ferrosilicio. — A pro- 
posito dell’articolo del dottor Angelo Coppadoro su questo 
argomento, pubblicato nei N. 38, 42 e 43 di quest’anna del- 
l’Industria, la Società Italiana a'Elettrochimica, con sede in 
Roma, ci fa osservare che l’autore dell’articolo, nellaccen- 
nare ai fabbricanti di ferrosilicio, non fa alcun cenno della 
sua Società, la quale fu pure la prima produttrice in Italia 
di ferrosilicio. Tale fabbricazione venne infatti iniziata dalla 
Società Italiana d’Elettrochimica nell'ottobre del 1906 e da 
quell'epoca ne sono state prodotte alcune migliaia di tonnel- 
late. È soltanto sulla fine del 1909 che, nelle sue Officine di 
St. Marcel, la Società Piemontese pel Carburo di Calcio iniziò 
anch'essa una tale fabbricazione (e non già la Société d'Eleutro- 
chimie “ Volta ,,). 


Privative Industriali 
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Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella prima quindicina di ottobre 1909. 


(IL primo numero indica il giorno del vilaseto dell'attestato ; il secondo, frazio- 
nario, il numero del Registro alltestati (volume e foglio) ; il terzo il numero 
del Registro Generale. Il gruppo dei tre numeri, dopo il litolo dell'inven- 
zione o scoperia, la data del deposito della domanda; l'ultimo numero la 
durata in anni della privativa). 


Generatori di vapore, macchine diverse ed organi delle macchine. 


7, 293/67, 100985. Deutsche Waffen und Munitionsfabriken, a Berlino 
“ Gabbia per cuscinetti da pallottole ,. (Prolungamento della privat. 86505). 
10-8-1909, 1. 

7, 293,68, 100986. La stessa “ Dispositivo per l’introduzione delle palle 
nei cuscinetti a palle ,. (Prolungamento della privativa 94282). 10-3-1909, 1. 

15, 293/206, 99238. La stessa “ Sopporto a sfere per apparecchi di accen- 
sione , 30-11-1908, 1. 

8, 293/89, 100255. Dimino Vincenzo Emanuele fu Andrea e Spitali Giu- 
seppe di Alfonso, a Grotte (Girgenti) “ Pompa a vapore senza valvole, 
sistema Dimino , 20-1-1909, 1. 

7, 208/65, 100978. Dreist Hans, a Breslavia (Germania) “ Macchina per 
cucire le cinghie di trasmissione ,. (Prolungamento della privativa 80649). 
8-3-1909, 1. 

8, 203,50, 99006. Flottmann Ernst, a Parigi “ Machine ou frappeur è 
air comprimé , 7-11-1908, 6. 

12, 298/150, 99027. Girin Joseph Marie Isidore, a Lyon (Francia) * Sy steme 
de changement de vitesse progressif ,. (Rivendicazione di prioritá dal 
15 novembre 1907). 13-11-1908, 3. l 

13, 298/159, 99070, Glenck Immo, a Francoforte s M (Germania) * Régu- 
lateur de pression de gaz , 24-11-1908, 1. 

8, 293.85, 95984. Grillo Salvatore, a Genova “ Valvola automatica per 
prevenire avvallamenti di forni in caldaie comuni e scoppio di tubi in 
caldaie a tubi d’acqua , 21-11-1908, 1. 

` 4, 293/11, 96930. Henrind Charles Edouard, a Neuilly a S. (Francia) 
“ Disposition permettant de ratraîchir par un courant d'air les cylindres 
des moteurs å explosion , 4-7-1908, 6. 

1, 292/287, 99335. Morelli Ferdinando di Francesco, a Ferrara “ Motore 
rotativo ad esplosioni multiple , 7-12-1908, 2. 

3, 293/46, 100928. Restucci Giuseppe, a Napoli “ Nuovo economizzatore 
© fengisiore di vapore per caldaie ,. ‘| Procunganionto della pavas MASS 
6-3-1909, 1. 


18, 293/167, 99202. Rúsecke Otto, a Stuttgart (Germania) “ dulot embouti 


en plusieurs pièces n (Rivendicazione di priorità dal 25 novembre 1907). 
23-11-1908, 6, 

6, 293/48, 100917. Serpollet Léon, a Parigi “ Perfectionnements dans les 
chaudières à tubes de très petit diamètre ,. (Prolungamento della priva- 
tiva 81689). 24-2-1909, 3. 

6, 293/49, 100948. Lo stesso “ Moteur à vapeur avec oylindres a double 
effet et distribution par soupapes „. (Prolungamento della privativa 81690). 
24-2-1909, 3. 

7, 293/58, 98931. Stettiner Chumotte-Fabrik Aktien-Gresellschaft vormals 
Didier, a Stettin (Germania) * Dispositif transporteur pour le chargement 
d'une soute ou réceptable analogue à l'aide de chemin de transport sans 
fin, 26-10-1908, 6. 

Elettrotecnica. ` 


14, 293/184, 98000. Aktiengesellschatt Brown Boveri & C., a Baden (Sviz- 
zora) “ Collecteur pour machines électriques ,. (Rivendicazione di priorità 
dul 9 novembre 1907). 9-11-1908, 6. 

11, ‘293/112, 97087. Allgemeine Elektricitiits-(rescllschaft, a Berlino * Si- 
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stema di inserzione per meccanismi elettrici di marcia, invertibile durante 
il movimento, con distacco automatico a movimento finito , 22-7-1908, 6. 

8, 293/78, 99001. Antoniotti Sebastiano e Campra Celeste, a Torino 
“ Dispositivo specinle pel rivestimento di cavi elettrici , 5-11-1908, 3. 

7, 293:61, 100954. Aron Hermann, a Charlottenburg “ Contatore-motore 
per corrente alternata ,. (Prolungamento della privativa 71639). 24-2-1909, 1. 

14, 293/172, 98810. Barbagelata Angelo, a Milano “ Apparecchio per la 
misura e la registrazione del fattore di potenza (coseno ) in circuiti tri- 
fasi squilibrati , 83-11-1908, 1. 

8, 203/87, 98991. Brizio Luigi e Schuppisser Enrico, a Genova “ Dispo- 
sitivo per la segnalazione di effettuata manomissione sui misuratori elet- 
trici per mezzo di campi magnetici esterni , 23-11-1908, 10. 

9, 293/105, 98656. Comte René, a Milano “ Magnète á haute tension et 
à double rupture pour l'allumage des moteurs à explosion, des flammes 
à gaz, eto. „ 24-10-1908, 3. 

11, 293,113, 97256. Deutsche Gesellschaft für Bremorlioht m. b. H., a 
Berlino * Dispositivo per le lampade elettriche ad arco per inserire elet- 
tromagneticamente magneti soffianti o resistenze addizionali „ 29-7-1908, 5. 

1, 292:231, 97811. Dietl Hubert Gottlieb, a Vienna “ O automa- 
tique de communication téléphonique , 9-9-1908, 6. 

7, 293/64, 100975. Hargreaves James, Stubbs John William e logia 
John, a Middlewich (Gran Bretagna) “ Pertezionamenti negli elettrodi per 
elettrolisi ,. (Prolungamento della privativa 66912). 9-3-1909, 6. 

1, 292/238, 97897. Kellogg Switchboard and Supply Company, a Chicago 
(S. U. d'A.) “ Système à trois conducteurs pour installations téléphoni- 
ques , 15-9-1908, 6. 

1, 292/238, 100057. Kent Joseph Charles, a Boston, Mass. (8. U. d’A.) 
“ Procédé pour la production d'une substance destinée particulièrement 
à être employée dans les accumulateurs „ 8-1-1909, 3. 

14, 293/180, 102021. Landi Salvatore fu Tommaso, 4 Genova “ Contagiri 
elettrico Landi „ 29-4-1909, 1. 

5, 293.29, 95937. Letroteur Maurice, a Chauny Aisne (Francia) “ Appa- 
reil de sécurité pour conducteurs électriques aériens , 29-10,1908, 3. 

12, 293,147, 08593. Nya Ackumulator Aktiebolaget Jungner, a Fliseryd, 
Smiiland (Svezia) “ Electrode pour accumulateurs dlectriques avec élec- 
trolytes alcalins , 15-10-1908, 15, 

15, 293/195, 97530. Palmborg Johan Alfred, a Norrköping (Svezia) “ Cen- 
trale automatica per comunicazione telefonica ,. (Rivendicazione di prio- 
rità dal 3 settembre 1907). 35-8-1908, 6. 

12, 293/136, 98727. Siemens & Halske Aktien Gesellschaft, a Berlino 
« Sistema di collegamento per linee teletoniche e telegrafiche con segnali 
di controllo , 31-10-1908, 15. 

15, 293/1941, 97521. Gli stessi “ Sistema per la trasmissione di movimenti 


| di piccola energia , 24-8-1908, 15. 


7, 293,56, 88863. Siemens-Schuckert Werke Gesellschaft mit heschriinkter 
Haftung, a Berlino “ Coupe-circuit pour courants de tension élevée avec 
dispositifs de fermeture automatique , 12-11-1908, 15. 


Materiali laterizi, cementi, calci ed altri materiali da costruzione. 


1, 292/244, 99751. Albera Francesco fu Giovanni, nd Alessandria “ Ma- 
stice Albera ,. (Prolungamento della privativa 93037). 81-12-1908, 8. 

1, 292,236, 99002. Besser Herman e Besser Jesse Herman, ad Alpena 
Michigan (S. U. d'A.) “ Perfezionamenti alle macchine per formare blocchi 


cavi da costruzione , 6-11-1908, 6. 


Vetri e ceramiche. 


8, 293/44, 05083. Búsinger Engelbert, a Dresda (Germania) “ Procédé 


, pour la fabrication des panneaux de verre pour enseignes, réclames et 


di buts analogues , 21-11-1908, 1. l 
, 293/75, 98959. Koddewig Heinrich, a Bci Westfalia (Germania) 
5 sii per utilizzare i gas di scappamento dei forni anulari per 


. l’asciugamento preliminare dei laterizi , 17-11-1908, 6. 


12, 203 146, 9691. Schlesisohe Spiegelglas Manufactur Carl Tielsch Ge- 
sellschaft mit beschränkter Haftung,. ad Altwasser, Slesia Prussiana (Ger- 
mania) “ Procedimento per la fabbricazione di recipienti piatti in vetro , 
15-10-1908, 15. 

9, 293.95, 99013. Window Glass Machine Company, a Pittsburg Pa 
(S. U. d'A). * Procédé et appareil pour l’étirage du verre , 9-11-1908, 6. 


Illuminazione. 


13, 293,165, 99185. Bussoletti Sante fu Domenico, a Ripatransone (Ascoli 
Piceno) “ Lampada ad olio senza lucignolo combustibile , 10-12-1908, 3. 

6, 293/32, 98935. Dellacasa Ugo, a Torino “ Disposizione atta a preve- 
nire il congelamento dell'acqua dei gazometri (nella vasca e nelle coppe) 
mediante riscaldamento e circolazione dell’acqua medesima , 28-10-1908, 3, 

1, 292/234, 97908. Landi Tito, a Parigi “ Phare á manchon réfractaire 
avec lampe è essence de pétrole pour l'éclairage par ACRI GeBoenos des 
a automobiles et autres véhicules , 10-9-1908, 6. 

8, 293/73, 98954. Neuss Charles, a Roermonde (Olanda) “ Aliumette avec 

bpm n 17-11-1908, 1. 

1, 292/235, 97945. Società Companhia Lux Stearica, 4 Rio Janeiro (Bra- 
sile) “ Procédé de fabrication des bougies stúnriques avec du suif végótal 
extrait de la bicuyba , 18-9-1908, 10, 


Riscaldamento, ventilazione e apparecchi di raffreddamento. | 


14, 253/185, 99063. Cecchi Luigi e Bernati Gaspare, a Genova “ Gugus 
tubolare serotermica , 23-11-1908, 1. 

11, 293/122, 05100. Cruse Henry, a Salford (Gran Bretagna) “ Perfec- 
tionnements apportés aux surchaffeurs de vapeur , 28-09-1905, 6, i 

6, 293,40, 104460. De Martinis Virginio tu Francesco, ad Aquila “ Ap- 
parecchio per l'usciugamento celere e completo di paste alimentari con 
ventilazione artiticialo e regolamento della temperatura , 13-9-1909, 3. 

14, 293'179, 101107. Fantoni Cesare di Guglielmo, a Verona “ Nuovo 
forno per la cottura del pane a fuoco continuo a calore dirotto , 3-3-1909, 3, 
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8, 293/51, 9508. Garzon Ramon, a Tarragona (Spagna) “ Processo ed 
apparecchio per liquetare, polverizzare e iniettare sotto pressione il ca- 
trame del carbon tossile per impiegarlo come combustibile liquido , 19-11- 
1908, 1. 

14, 293/190, 99232. Gerson Boehm & Rosenthal (Ditta), a Vienna “ In- 
novazione nei becchi gasificatori , 30-11-1908, 6. 

12, 293/133, 97174. Gewerkschaft Deutscher Kaiser Hamhorn, a Bruk- 
hausen a/R. (Germania) “ Processo per pulire la camera di combustione 
delle macchine motrici a combustione , 1-8-1908, 6. 

6, 293/34, 98943. Hardy Gebrüder (Ditta), a Vienna “ Ugello polverizza- 
tore per iniettori serventi a soffiare sostanze combustibili liquide , 80-10- 
1908, 6. 

13, 2:98 164. 99173. Hydrocarbon Converter Company, a New-York (S. U. A.) 
“ Procédé et appareil pour la production de gaz fixe au moyen des hydro- 
carbures liquides et notamment des huiles lourdes , 21-11-1903, 6. 

9, 293 98, 99015. Pignuni Ferdinando, a Torino “ Dispositivo per la pro- 
duzione di corrente di acqua calda , 9-11-1998, 3. 

9, 293,108, 938755. Rheinische Damptkessel und Maschinen Fabrik Büttner 
G. m. b. H., a Uerdingen a/R. (Germania) “ Apparecchio per refrigerure 
materiali artificialmente asciugati in tamburi essiccatori girevoli , 11-11- 
1908, 6. 

9, 293 109, 98790. La stessa “ Scarico d’aria per tamburi asciugatori 
girevoli , 11-11-1908, 6. 

4, 293/19, 98658. Vignolo Enrico fu Salvatore, a Genova “ Forno econo- 
mico, sistema Vignolo, per uso tamiglia , 28-10-1905, 2. 


Fiiatura, tessitura e industrie complementari, 


15, 293/197, 98822. Aktiengesellschatt Brown Boveri & C., a Baden (Sviz- 
zera) “ Dispositivo di avviamento e di regolazione per filatoi ad anelli a 
comando elettrico ,. (Rivendicazione di priorità dal 13 gennaio 1903). 5-11- 
1908, 6. 

12, 293/181, 95714. American Warp Drawing Machine Company, a Boston, 
Mass. (S. U. d'A.) “ Perfectionnements dans le mécanisme pour agir sur 
les lisses métalliques, etc. ,. (Rivendicazione di priorità dal 9 maggio 1907). 
8-5-1908, 15. 

11, 293,121, 93079. Boyd James, a Shettleston (Scozia); Philipps David, 
a Dundee (Scozia) e la James Scott & Sons Limited, a Dundeo, Scozia 
(Gran Bretagna) “ Perfectionnements au mécanisme pour guider et tendre 
les cordes de comande des broches des machines à filer, è retordre, è bo- 
biner et autres machines semblubles , 2-10-1908, 6. dg 

6, 293,37, 991. Clegg William Henry, a Liverpool (Gran Bretagna) 
u Pertectionnements dans les dispositifs d’enroulement pour métiers è 
tisser , 17-11-1908, 6. 

11, 293/111, 95954. Clerc-Renaud Joseph Marius, a Lyon-Charpennes 
(Francia) * Appareil å obliquer les fila d'un tissu ,. (Importazione). 25-5- 
1908, 6. 

12, 293/138, 9906. Corron Cesar, a Lyon (Francia) “ Machine à teindre 
å guindres indépendants , 2-11-1908, 6. 

9, 20397, 99019. Diederichs Louis, a Lyon, Rhône (Francia) “ Régula- 
teur de déroulage pour rouleaux de chaîne de métiers À tisser „ 09-11-1905, 3. 

15, 293209, 99242. Fahr Rudolf, a Gera (Germania) “ Processo ed ap- 
parecchio per l’essiccumento della lana sciolta, del filo, ecce., in rocchetti 
o matasse , 4-12-1905, 6. 

11, 293 120, 98666, Farbenfabriken vorm. Friedr. Bayer & Co., a Elber- 
feld (Germania) “ Procédé de teinture , 26-10-1908, 15. 

8, 293/79, 99004. Felten & Guilleaume Lalmeyerwerke Actien Gesell- 
schaft, a Mülheim a/R. (Germania) “ Pertezionamenti nei licci per telai 
da tessitura , 6-11-1908, 6. 


PARRA VICINI CESARE, gerente responsabile. 


CESSIONE DI PRIVATIVA INDUSTRIALE 


+... 


La Société de la POUDRE PEIGNE et des bre- 
vete JACQUES LUCIANI, concessionaria della privativa 
industriale italiana N. 74062 del 21 settembre 1904 dal titolo: 
“ Nouvelle poudre progressive y, è disposta a vendere la 
detta Privativa od a concedere licenze di fabbricazione. 


Rivolgersi perinformazioni e schiarimenti all’Ing. LETTERIO 
LABOCCETTA, Studio tecnico per l'ottenimento di Privative 
industriali e registrazione di Marchi e Modelli di fabbrica 
in Italia ed all’estero, Via della Vite, 54 - Roma. 


La VICKERS SONS & MAXIM LIMITED, a Sheffield, 
concessionaria della privativa industriale italiana Vol. 101, 
N. 188, del 80 novembre 1898, per un trovato avente per ti- 
tolo: “ Perfectionnements au mécanisme de mise de feu 
et d’extraction pour canons se chargeant par la culasse y, 
desidera entrare in trattative con qualche industriale italiano 
per la totale cessione o la concessione di licenze di esercizio 
della privativa stessa. 


Rivolgersi per schiarimenti all’Ufficio Internazionale per Bre- 
vetti d'Invenzlone e Marchi di fabbrica della Ditta SECONDO TORTA 
& C., via Carlo Alberto N. 35, Torino. 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


Cessioni di 2 Privative industriali o Patenti d'invenzione 


La UNDERFEED STOKER COMPANY LIMITED, a 
Londra (Inghilterra), concessionaria in Malla di due Atte- 
stati di Privativa industriale rilasciatile dal Ministero di 
Agricoltura, Industria e Commercio del Regno, l’uno il 
15 marzo 1904, Vol. 184, N. 111 (Gen. 70941), per uv'inven- 
zione avente per titolo: “ Dispositions perfectionnées. pour 
actionner les pistons des cylindres et autres fluides sous 
pression »; l'altro il 19 aprile 1904, Vol. 186, N. 18 (Gene- 
rale 71217), per un’invenzione avente per titolo: * Per/eo- 
tionnements aux foyers à chargement mécanique y, offre 
in vendita tali sue invenzioni privilegiate o la concessione di 
licenze di esercizio in Italia delle stesse. 


Rivolgersi per schiarimenti e trattative all'Ufficio Interna- 


zionale per la tutela della proprietà industriale ing. GAETANO: 
CAPUCCIO, Piazza Solferino N. 8, TORINO. 8 


CESSIONE DI PRIVATIVA INDUSTRIALE | 


.... 


La Societá THE MOORE ELECTRICAL COMPANY, a 
New-York (S. U. A.), titolare della privativa industriale ita- 
liana N. 61478, per: “ Perfectionnements a Péclairage 
électrique par tubes à gaz rarefié „, desidera entrare in 
relazione con Industriali per la cessione della sua privativa o 
per accordare licenze di applicazione. 


Per informazioni e trattative rivolgersi all’Ufficio Interna- 


zionale per Brevetti d'Invenzione, C. A. ROSSI & Co., in Roma, 
Via di Capo le Case N. 18. 


AGLI INDUSTRIALI 


Privativa Industriale: 81 dicembre 1905, Reg. Att., Vol. 215, 
N. 12%, per: “ Perfezionamenti nelle pompe d'aria ad 
azione diretta „, del signor William Weir, a Cathcart (Scozia). 
L’inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, op- 
pure a concedere licenze di applicazione a condizioni favorevoli. 


Per schiarimenti e trattative rivolgersi a RUDOLF 
MOSSE - Berlin $. W.-sub I. N. 14579. (Bwg. 2171) 


CESSIONE DI PRIVATIVA INDUSTRIALE 


Il signor C. P. TOWNSEND, a Washington (S. U. A.), ti- 
tolare della privativa industriale italiana N. 74591 per: “ Pro- 
cédé et appareil électrolytique „, desidera entrare in rela- 
zione con industriali per la cessione della sua privativa o per 
accordare licenze di applicazione. 


Per informazioni e trattative rivolgersi all'Ufficio Interna- 
zionale per Brevetti d’invenzione C. A. ROSSI & Co. - Via di Capo 
le Case N. 18, ROMA. 


R. Scuola Industriale 


PER LE INDUSTRIE TESSILI E TINTORIA 


PRATO (Toscana) 


x 


æ CORSI BIENNALI œ Per 


schiarimenti e Programmi ri- 
volgersi alla Direzione. . 
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Tipografia degli Operai (Soc. coop.), via Spartaco, 6 (viale P. Romana). 


VOLUME XXIV, N. 46. 
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MILANO, 13 NOVEMBRE 1910. 
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LINDUSTRIA 


RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 


Premiata eon Medaglia d'argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


Parte Tecnica 


Aviazione. 
IL CIRCUITO AEREO DI MILANO, 


Chiunque ebbe occasione di recarsi durante la settimana 
d'aviazione all’aerodromo di Taliedo e di assistere a qualche 
gara, ha dovuto riconoscere che si erano fatte le cose per 
bene. Effettivamente l’organizzazione di questo convegno 
aviatorio si è addimostrata perfetta e meritevole di ogni 
elogio, sia per quanto riguarda la disposizione e l’ordina- 
mento dell’aerodromo, sia per le sagge norme di disciplina 
ed ordine adottate per evitare i soliti inconvenienti che si 
lamentano quando una massa di qualche decina di migliaia 
di persone invade un campo per assistere ad uno spettacolo. 

L’aerodromo ha la forma di un trapezio molto allun- 
gato ed ha una pista di volo di circa 2 chilometri di luu- 
ghezza. In corrispondenza della base del trapezio sono col- 
locate le varie tribune per il pubblico, quella del Comitato 
e della stampa, un ristorante, cabine telefoniche e telegra- 
fiche, ecc., mentre da un altro lato, ad angolo col precedente, 
sono disposti gli hangars che accolgono gli aeroplani. Di- 
rimpetto alle tribune e dentro il prato cinto dalla pista sor- 
gono la cabina dei cronometristi, i pali delle segnalazioni, ecc., 

Nell’aerodromo si hanno poi posti di medicazione, posti 
dei pompieri e per guardie e carabinieri, officine di ripara- 
zione, depositi di benzina, tutto quanto insomma può occor- 
rere anche in caso di incidenti per un pronto intervento. 

Mi son permesso fare un breve cenno dell’aerodromo 
perchè mi sembra che esso sia riuscito un vero modello del 
genere, come del resto è stato confermato dalla perfetta riu- 
scita della settimana aviatoria, nella quale non si ebbe a ve- 
rificare alcun incidente spiacevole dipendente dalla disposi- 
zione del campo d'aviazione o dall’organizzazione. 

I vasti hangars costituiti da ampì capannoni in legno 
avrebbero dovuto accogliere ben 45 apparecchi, e, sebbene 
qualcuno degl’inscritti all'ultimo momento non partecipò alla 
gara, il numero tuttavia degli aviatori è stato rilevantissimo 
rendendo così oltremodo interessante le gare. Lo spettacolo 
di otto o dieci aeroplani di forme svariate, librantisi nell’aria 
e fendenti con un volo sicuro lo spazio a velocità da 60 a 80 
chilometri all'ora, è ancora senza dubbio emozionante; in quei 
momenti si sente l’impressione di una nuova e grande vit- 
toria riportata dagli uomini sugli elementi; si sente che al- 
tine l’uomo ha risolto il problema che da molti e molti secoli 
ha appassionato le menti più elette, e che il sogno d’Icaro è 
realizzato. E vano il sofisticare sulla praticità e sulle appli- 
cazioni che gli aeroplani potranno ricevere nel futuro; sa- 
rebbe un voler fare dell'ipercritica, dello scetticismo fuori di 
posto e sopratutto un voler precorrere gli avvenimenti; oramai 
è un fatto provato e dimostrato che l’uomo può sollevarsi 
nell'aria e volare per centinaia di chilometri, e l’entusiasmo 
e l'ammirazione che desta un aeroplano che vola sono, a mio 
avviso, pienamente giustificati. Ormai non sono più i tenta- 
tivi timidi di Delagrange, dei Wright, che a Milano prima, 
a Brescia poi, lasciavano sempre un fondo di dubbio nell’a- 
nimo dello spettatore; oggi gli aeroplani si levano da terra, 
volano, sì arrestano a volontà dell’aviatore, e non come e 
quando possono. Tutto questo lo svolgimento delle gare testè 
chiuse lo ha dimostrato luminosamente. 


Volendo poi considerare la cosa dal lato tecnico i risul- 
tati del circuito di Milano hanno permesso di fare alcune 
importanti constatazioni e di trarre alcune conclusioni. 

Una prima domanda sorge spontanea: nella costruzione 
degli apparecchi si sono veramente fatti dei progressi? Par- 
rebbe a prima vista di sì, perchè in seguito ai risultati delle 
ultime gare si dovrebbe concludere che se gli aeroplani 
hanno potuto volare così a lungo e regolarmente, ciò sia 
stato possibile solo per effetto di una serie di perfezionamenti 
ad essi apportati. Una visita un po’ attenta agli hangars di 
Taliedo però toglieva a mio avviso la possibilità di una ri- 
sposta affermativa senza riserve. Effettivamente ai vari ap- 
parecchi i costruttori hanno apportato delle modificazioni ; 
queste però non sono così essenziali ed importanti da giu- 
stificare l'enorme progresso dell’aviazione in questi ultimi 
anni, dirò meglio dall'anno scorso ad oggi. Secondo me, se 
noi vediamo degli apparecchi, che quindici mesi fa stenta- 
vano a fare pochi chilometri, dopo essersi a fatica sollevati 
in seguito a parecchi tentativi, abbandonare oggi rapida- 
mente il suolo, percorrere centinaia di chilometri, salire ad 
altezze di 1500 e 2000 metri, il merito va attribuito in modo 
speciale agli aviatori. Questi sono oramai dei veri professio- 
nisti; essi provengono per la maggior parte dall’automobi- 
lismo, ove hanno esercitato la sicurezza dell'occhio, hanno 
raffinato e perfezionato il senso della decisione fulminea, 
coll’accoppiare all'innata temerarietà la disinvoltura acquistata 
abituandosi al pericolo. 

Potrà forse sembrare un paradosso il mio, ma in effetto 
non lo è. I biplani, su cui Fischer, Cagno, Ruggerone, Weimann 
ed altri molti hanno compiuto dei veri tours de force di agi- 
lità e resistenza, differiscono ben poco da quelli che vedemmo 
a Brescia sollevarsi a stento timidi ed oscillanti, dopo aver 
saltellato a lungo per il prato, per ridiscendere dopo brevi 
voli a terra. 

Da allora ad oggi gli aviatori hanno avuto tempo di for- 
marsi, poichè per poter eseguire quelle belle virate strette, quei 
mirabili voli piani, quelle rapide ascese che tanto entusiasma- 
rono nei giorni scorsi, occorre che l’aviatore senta ed ese- 
guisca in modo quasi istintivo i movimenti delle diverse leve 
per abbassare o alzare il timone di profondità, per piegare 
quello di direzione, o per manovrare i piani di stabilità nella 
giusta misura, precisamente come il ciclista istintivamente 
inclina in modo opportuno il corpo per tenersi in equilibrio 
sulla bicicletta. Ora, per raggiungere ed ottenere questa sen- 
sibilità, occorre appunto un esercizio lungo, tanto più lungo 
quando l’esperienza bisogna farla tutta a proprie spese, a 
furia di tentativi. 

Con tutto questo però non posso né debbo dimenticare 
che gli aviatori hanno potuto veder coronati da successo i 
loro sforzi perchè hanno avuto due potenti ausiliari nei per- 
fezionamenti apportati alle eliche e ai motori. Il circuito di 
Milano, si può dire, ha segnato il trionfo dell’elica Chanviére 
e del motore Gnome. All’elica Chauviére ho accennato in un 
mio precedente articolo. ! Essa è tutta in legno scelto, senza 
nodi e irregolarità, ed ha un passo variabile dal centro alla 
periferia per evitare il risucchio dell’aria; è formata di tanti 
elementi sovrapposti, incollati con gelatine speciali a presa 
rapidissima, e quindi lavorate colla massima precisione me- 
diante macchinette automatiche che permettono di ottenere 
un profilo perfetto. 


t V. L'Indrstria di quest'anno: pag. 583 e fig. 44. 
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Anche del motore Gnome ho parlato, ' nè occorre quindi 
che qui mi ripeta. Questo motore rotativo, veramente geniale 
per l’idea, sulla quale esso é basato, ha dato dei risultati 
insperati, sia per la sua resistenza e leggerezza che pel suo 
regolare funzionamento. Nell'ultimo modello i cilindri non 
sono più fusi, ma ricavati da blocchi di acciaio, trapanati e 
alesati; il coperchio è tutto in un pezzo col cilindro; l’ac- 
censione non vien più fatta per comando interno eseguito da 


Fig. 1. 


Fig. 2. 


Fig. 1 e 2. Dispositivo di tensione dei fili tiranti 
nel monoplano Antoinette. 


un dito fissato allo stantuffo, ma esternamente mediante aste 
comandate da un albero a camme. Si lamenta però che dopo 
un mese o due di funzionamento i motori Gnome abbiano a 
guastarsi ; forse per effetto delle eccessive sollecitazioni alle 
quali sono sottoposti, forse per esecuzione non perfetta, le 
sfere dei cuscinetti si ovalizzano, gli organi in moto si con- 
sumano ed il motore non funziona più regolarmente. Proba- 
bilmente converrà mantenere nel futuro i principî fonda- 
mentali e le linee generali del motore Gnome, modificandone 
e perfezionandone opportunamente i dettagli costruttivi che 
invero lasciano molto a desiderare e che sono la causa prima 
della breve durata del motore. 

Passando poi ai corpi degli apparecchi, se dall'una 
parte non si può non ammirare l'ingegnosita di molti dispo- 
sitivi, non si può d'altra parte non constatarne le numerose 
e rilevanti deficienze costruttive. Tutti gli aeroplani, meno 
forse 1Antoinelte e qualche Henry Farman, visti da vicino 
appaiono d’aspetto sgraziato e mal costruiti. 

Il vecchio Voisin, se procura l’impressione di una maggiore 
solidità degli altri confratelli, per la sua struttura metallica, 
é per contro assai pesante e goffo, sì che solo un esperto 
aviatore può manovrarlo con sicurezza ed eleganza; quest'ap- 
parecchio ha un volo basso e tardo anche se confrontato col 
Farman, e stenta a mantenersi lungo tempo in aria. Esso offre 
resistenze notevoli e la sua robustezza non è compenso suf- 
ficiente al suo volo stanco e faticoso. 

Negli altri apparecchi invece la solidità appare troppo 
sacrificata alla leggerezza e ciò specialmente per colpa dei 
costruttori. Questi in complesso sembrano essersi preoccupati 
più che altro della disposizione e della dimensione delle 
varie parti, trascurando un po’ troppo i dettagli costruttivi. 
Più che la qualità del materiale ossia l’essere il materiale 
piuttosto legno che ferro, ciò che produce cattiva impressione 
sono i sistemi di giunzione e di collegamento dei vari pezzi. 

Ad esempio, per tendere i fili metallici che nelle strut- 
ture fungono da tiranti si adoperano dei tenditori a vite a 
doppio filetto, cosicchè tutta la resistenza è aftidata al mi- 
nuscolo filetto che si può intagliare in un filo di pochi mil- 
limetri di diametro. Nello stesso Antoinette si ha una giun- 
zione come è indicata nelle fig. 1 e 2; il filo A, che avrà un 
diametro di 506 mm. unisce i puntoni in legno della trave 
armata costituente la coda dell Antoinelle, e su di esso sono 
annodati come si vede in dettaglio i fili tiranti; la ten- 
sione vien data a questi stringendo i dadi B B, che reggono 
alle sollecitazioni varie agenti sui membri dell’armatura. Se 
i filetti della minuscola vite si consumano o si smangiano, 
la staffa A cede, i fili si allentano e tutta la struttura tende 
a sfasciarsi. E tale deficienza nei metodi di collegamento 


1 V, L'Industria di quest'anno : pag. 421 e seg. 3 fig. 5n Y. 


non è forse del tutto estranea alle cause delle disgrazie di 
cui furono vittime Chavez e Thomas. Comunque è indubitato 
che oramai, salvo questioni di dettaglio, le linee generali dei 
tre apparecchi tipo: biplano Farman, monoplano Blériot, e 
monoplano Antoinette sono fissate, ed è quindi necessario, 
pur continuando a studiare le forme, le disposizioni e le 
dimensioni delle varie parti, che la mente dei costruttori si 
applichi con molto maggior attenzione e cura alla scelta dei 
materiali ed alla esecuzione dei particolari costruttivi. 


(Continua). Ing. U. L. 


Ferrovie e tramvie. 


VETTURA AUTOMOTRICE ELETTRICA 
CON MOTORE A GAZOLINA. ! 


La vettura in questione é stata costruita per una tramvia 
che unisce Winthrop, città di 50.000 abitanti nel Massachu- 
setts, con Point Shirley, villaggio di 1000 abitanti, distante 
2-8 km. da Winthrop. Le due località si trovano su una 
spiaggia frequentata dagli abitanti «di Boston e per l'addietro 
erano collegate prima da una tramvia a cavalli e poi da una 
tramvia a vapore; nel 1885 una mareggiata asportò il binario 
e la linea non fa più ristabilita. Quest'anno si procedette alla 
sua ricostruzione, la quale fu cominciata nell’agosto ed ulti- 
mata in 15 giorni. 

Come sistema di trazione non si poteva adottare la tra- 
zione elettrica ordinaria, perché nelle vicinanze non si tro- 
vava nessuna Centrale elettrica e perciò si ricorse ad un 
sistema misto. 

La carrozza è lunga m. 9,15 fra i repulsori, con m. 2 di 
interasse; è ad un solo carrello e pesa, ad installazione com- 
pleta, kg. 7500 circa. Dalla elevazione e dalla pianta che ri- 
portiamo si vede la disposizione del macchinario e dei sedili. 
Da un lato della vettura il sedile si estende dalla piattaforma 
anteriore a quella posteriore. Dal lato opposto invece è in- 
terrotto per lasciare il posto pel motore e per la dinamo, che 
posano sul piano della carrozza invece di essere collocati di 
sotto oppure ad una delle due estremità. Motore e dinamo 
prendono lo spazio di 5 posti a sedere ed i posti disponibili 
rimangono 21. 

Il motore a gazolina è di 40 HP, a quattro tempi ed a 
quattro cilindri, ed è stato costruito dai signori Blount & Lowell 
di Boston. A detto motore è accoppiata direttamente una 
dinamo Westinghouse a corrente continua a 125 V., 500 giri, 
con avvolgimento compound e della potenza di 80 KW.; il 


Fig. 1. Vettura automotrice elettrica con motore a gazolina. 


motore elettrico è un motore Westinghouse con avvolgimento 
in serie. La velocità della vettura si regola variando la f. e. m. 
col variare a sua volta la velocità del motore a gazolina 
mediante variazione dell’anticipazione all’accensione e col- 
l’agire sulla valvola di strozzamento. In questo modo restano 
evitate le perdite di corrente nelle resistenze elettriche e la 
funzione del controller è ridotta a quella di un commutatore 
per la inversione della marcia. 


t Electric Railway Journal, 1910, pag. 881. 
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Per la illuminazione della vettura è stato adottato il si- 
stema Apple. Una dinamo a corrente continua ed a bassa 
‘pressione, azionata dal volano del motore a gazolina, carica 
una batteria di accumulatori che alimenta delle lampade da 
20 Watt con filamenti di tungsteno. La dinamo Apple è mu- 
nita di un interruttore automatico che la disinserisce quando 
si ferma il motore a gazolina o quando il voltaggio della 
batteria di accumulatori supera quello della dinamo. Gli ac- 
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Fig. 3. 


Fig. 2 e 3. Vettura automotrice elettrica 
con motore a gazolina. 


C = controller; F = freno; G -= generatore; I = condotta 
per l’aria; L = condotto per lo scarico; M = motore; 
P = serbatoio della gazolina; R = radiatorî per l’acqua 
di raffreddamento; S — sedile; V — comando della val- 
vola di strozzamento. 


cumulatori servono anche da riserva alla accensione della mi- 
scela nel motore in aggiunta ad una magnete Bosch a bassa 
tensione. 

Il serbatoio per la gazolina è collocato esternamente sul 
cileo della vettura. Su di esso sboccano anche due condotti, 
cioè quello che adduce l’aria al carburatore e quello che 
scarica i gas combusti: questo secondo condotto termina con 
una sordina o silenziatore che sopprime lo strepito dello 
scappamento. Il radiatore per raffreddare l’acqua di refrige- 


Fig. 4. Motore e generatore montati sulla vettura. 


razione è collocato sotto la vettura, ad una estremità; la 
circolazione dell’aria traverso il radiatore è prodotta da un 
ventilatore azionato dal volano mediante catena. Nell'inverno 
lo scuppamento è utilizzato a riscaldare la vettura. 

11 macchinario è chiuso in pareti di vetro ed i pas- 
seggieri non sono molestati da proiezioni di goccie d’olio, 
da vibrazioni della vettura o dallo strepito dello scappa- 
mento. Nel settembre ultimo una vettura con due rimorchi 
trasportò 19.000 passeggieri. Al presente è in corso di co- 
struzione una seconda vettura dello stesso sistema. 
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Motori a combustione interna. 


ALCUNI TIPI DI MOTORI SVEDESI AD OLI() PESANTE 
PER EDWARD HUBENDICK. ! 


L'industria svedese dei motori ad olio pesante è ancora 
molto giovane, poichè data solo dal 1900; essa ha tuttavia 
raggiunto uno sviluppo notevole ed ha posto sul mercato dei 
motori che, pur limitandosi quasi generalmente al tipo Diesel 
ed a quello detto a camera d'accensione — corrispondente 
al motore Mielz & Weiss — offrono molte ed interessanti ca- 
ratteristiche speciali. 

Notiamo anzitutto come i costruttori svedesi si attengano 
per grandissima parte alla disposizione verticale dei cilindri; 
e ciò non soltanto per uniformarsi al gusto ed alla preferenza 
dei clienti svedesi, ma anche per considerazioni diverse, e 
particolarmente perchè tale disposizione permette di fare eco- 
nomia di spazio e di costruire motori di potenza molto di- 
versa con un numero relativamente piccolo di modelli, au- 
mentando cioè il numero dei cilindri. 

La disposizione verticale permette poi di usare lo stesso 
motore, tanto per un impianto fisso, quanto a scopi di navi- 
gazione, il che, naturalmente, rende più semplice ed econo- 
mica la fabbricazione ed aumenta assai la potenzialità delle 
fabbriche. Ed infine i motori verticali, a parità di potenza 
e di velocità, sono meno pesanti dei motori orizzontali. 

In secondo luogo notiamo subito che il motore a due 
lempi è quasi universalmente preferito dai costruttori sve- 
desi ai motore a quattro lempi. Coll’impiego di olio greggio 
e di residui contenenti idrocarburi pesanti è difficile poter 
ottenere una combustione completa e si possono quindi se- 
guire due vie: o adottare il motore Diesel che da la combu- 
stione completa ma che costa molto, od accontentarsi di una 
combustione incompleta — ma tuttavia senza uno scarico 
fumoso — come quella che si ha coi motori a camera d'ac- 
censione, col vantaggio di spender meno nella macchina. In 
questo secondo caso è consigliabile di evitare i tipi delicati 
che esigono troppo frequente pulitura, e per questo il motore 
a due tempi, che non ha nel cilindro altra parte mobile al- 
l’infuori dello stantuffo, è l’ideale. Di più, un buon motore a 
due tempi ha una potenza che supera del 50-75 °/, quella 
di un motors a quattro tempi che abbia le stesse dimensioni 
del cilindro e faccia ugual numero di giri, giacchè col mo- 
tore a due tempi si può risparmiare in peso. Infine la costru- 
zione del motore a due tempi è molto più semplice, non com- 
portando alcun pezzo comandato, eccetto la pompa del 
combustibile, e permette facilmente l'applicazione di dispo- 
Sitivi per inversione di moto. Questi motivi giustificano per- 
tanto la preferenza accordata dai costruttori svedesi al mo- 
tore a due tempi. 


MOTORI A CAMERA D'ACCENSIONE. — Come tipo fondamen- 
tale di tali motori descriveremo dapprima il motore Avance 
costruito dalla ./. W. Svensons Moltorfabrik fino dal 1900, e di 
cui la fig. 1 riproduce un esemplare a cilindro orizzontale. 
Cilindro, camicia d’acqua e carter sono fusi in un solo pezzo ; 
il carter, dalla parte opposta al cilindro, ha un’apertura che 
vien poi chiusa a tenuta da apposito coperchio. La camicia 
d’acqua, dal lato opposto al carter, è munita di una fiangia 
a cui si attacca il coperchio del cilindro, sul quale è avvi- 
tata la camera d’accensione. Quest'ultima è circondata da due 
bussole, l’una esterna fissa, l’altra interna girevole, che impedi- 
scono l’irradiazione del calore. La bussola protettrice esterna 
è munita di una grossa flangia, fissata dagli stessi bulloni che 
servono a stringere il coperchio. Sotto alla camera d’accen- 
sione è fermato un supporto sul quale si dispone una potente 
lampada a petrolio per il riscaldamento della camera stessa 
all’atto della messa in marcia; quando il motore ha funzio- 
nato per qualche minuto e si è riscaldato fino a regime, tale 
lampada può essere tolta. Ai due lati sono fissate le piastre 
che portano i sopporti e che servono contemporaneamente 
per chiusura del carter. Per migliorare la tenuta, i due bracci 
dell’albero a gomito sono foggiati a guisa di manovelle a 
disco e sono muniti di dischi di guarnizione con tenuta a 


1 Die Gasmolorentechnik, Vol. X, pag. 1. 
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labirinto interposti fra le dette manovelle e le piastre dei Volendo arrestare la macchina si dispone il coltello E in 
sopporti. Sopra il carter è collocato il serbatoio per il combu- | posizione verticale (punteggiata in figura) mettendo così la 
stibile, da cui questo passa alla piccola pompa montata sopra | pompa fuori di funzionamento. 
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Fig. 5. Diagramma ottenuto su un motore Avance da 6 HP. 
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L’ugello iniettore è munito di polverizzatore che suddi- 
vide il combustibile al suo ingresso nel cilindro. Lo stesso 
stantuffo motore serve anche da organo distributore; difatti 
=i e > Nit esso, movendosi verso il carter per portarsi nella posizione 
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Fig. 1, Sezione d'un motore orizzontale Avance. 


il cilindro e da questa al becco di iniezione. La fig. 2 dà un 
dettaglio della pompa stessa col regolatore e il dispositivo 
di comando. Un eccentrico A, montato sull'albero principale, 
comanda una doppia leva B che porta all'estremo superiore la 


Fig. 2. Particolare della pompa col regolatore 


Fig. 6. Motore orizzontale Avance. 
ed il dispositivo di comando. 


segnata alla fig. 1, apre dapprima una luce praticata infe- 
riormente nel cilindro, dalla quale si scaricano i gas com- 


busti. Subito dopo viene aperta una luce praticata nella parte 
superiore del cilindro e comunicante col carter, dalla quale 


massa C del regolatore; questo, per il moto alternativo della 
leva, si sposta avanti e indietro strisciando su di una super- 
ficie D foggiata secondo una determinata curva. Quando il 
numero di giri è normale, il [peso regolatore C urta il col- 
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Fig. 8. Dispositivo per regolare la lubrificazione. — Fig. 4. Re- 


Fig. 7. Sezione d'un motore verticale Avance. — Fig. 8. Aspi- 
golazione dell'iniezione d’acqua nel cilindro. 


razione dell’aria nel motore verticale Avance. | 


tello E dell’asta dello stantutfo F, e spinge l'olio nel cilindro, 
Quando la velocità normale venga oltrepassata, per effetto 
della superficie D il peso C è lanciato in alto e non incontra 
più il coltello E: questo, dunque, non viene toccato e la 
pompa non funziona, 


entra nel cilindro dell'aria alla pressione di 0,2-0,3 atm. Il 
fondo dello stantuffo è foggiato in modo da impedire che 
l’aria stessa si diriga verso lo scarico e da deviarla verso la 
camera di compressione, così che essa ne scacci la maggior 
parte dei gas combusti. Nella corsa di ritorno lo stantuffo 


chiude successivamente in ordine inverso le citate aperture 
e, poco prima di arrivare al punto morto di sinistra, sma- 
schera una terza apertura, disposta inferiormente, per la quale 


Fig. 9. Camera di compressione con accensione e becco d'inie- 
zione del combustibile nei motori verticali Avance. 


della nuova aria entra nel carter, aspiratavi della depres- 

sione quivi generata dal movimento dello stantuffo; l’inca- 

stellatura del motore serve da camera d’aspirazione d’aria. 
La lubrificazione è ottenuta utilizzando la temporanea 
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Fig. 10. Motore orizzontale Columbia. 


depressione prodotta nel carter per virtù della quale l’olio 
cade a gocce, sia sullo stantuffo, sia in un anello per lubri- 
ficazione centrifuga montato sull’albero; la quantità d'olio 
può regolarsi a mezzo di una vite F (v. fig. 3), e di un tubo 


Fig. 11. Motore verticale Columbia da 15 HP. 


di vetro, fungente da spia, di cui l'oliatore è munito. Per 
regolare le condizioni di temperatura della macchina, dalla 
camicia d’acqua, viene iniettata nel cilindro dell’acqua la 
cui quantità si regola a mezzo di una vite (v. fig. 4). Que- 
st’acqua si raccoglie sopra lo stantuffo e viene poi lanciata 


nel cilindro dall'aria che vi entra non appena la relativa luce, 


viene aperta dallo stantuffo. 
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La fig. 5 riproduce un diagramma ottenuto da un motore 
di 6 HP, con una compressione di 7,5 atm., dal quale risulta 
chiaramente come avvenga lo scarico e l’ammissione del- 
Varia. La fig. 6 rappresenta infine una vista prospettica del 
motore. 

Il motore Avance viene ora fabbricato dalla J. V. Sven- 
sons Motorfabrik con disposizione verticale, corrispondente- 
mente a quanto risulta dalla fig. 7. Il mutamento più im- 
portante introdotto in seguito alla costruzione verticale si 
riferisce all’aspirazione dell’aria nel carter, la quale avviene 
in questo tipo per mezzo di una valvola d’aspirazione (vedi 
fig. 8) invece che mediante canale aperto o chiuso dallo stan- 
tuffo. Questa disposizione riduce di assai la perdita di energia 
che avveniva nel carter nel modello orizzontale a cagione del 
vuoto parziale che doveva formarvisi. Variaudo la orientazione 
del cilindro è stata naturalmente modificata anche la forma 
della camera di accensione, come risulta dalla fig. 9 che rap- 
presenta la camera di compressione con l’accensione ed il 
becco d'iniezione del combustibile. La pompa per quest’ul- 
timo è anch’essa disposta verticalmente, ma il suo funziona- 
mento come pure quello del regolatore avvengono analoga- 
mente a quanto s'é descritto per il motore orizzontale. 

Il tipo verticale di questo motore è usato tanto per loco- 
mobili quanto per impianti fissi o per marina, in quest’ultimo 
caso specialmente con due o quattro cilindri. 

Il motore Columbia della J. & C. G. Bolinders Mek. Verk- 
slada A. B. (brevetto Rundlöf) si fabbrica pure tanto con 
disposizione orizzontale quanto verticale, ma allo scopo di sem- 
pliticare la costruzione, quasi tutte le parti — eccetto Pinca- 
stellatura — possono applicarsi ad ambedue i tipi. La fig. 10 
rappresenta una sezione di questo motore (tipo orizzontale) le 
cui principali caratteristiche sono la forma della camera di 
accensione e quella del becco iniettore che è privo di pol- 
verizzatore e quindi manda direttamente il combustibile nella 
camera di accensione sotto forma di getto compatto. L’elimina- 
nazione del polverizzatore — che facilmente si ostruisce — 
rappresenta un vero vantaggio; inoltre il becco iniettore si 
può smontare istantaneamente, togliendo una vite, senza toccare 
la tubazione del combustibile. Anche nel motore Columbia 
l’aria viene aspirata nel carter a mezzo di apposita valvola. 

Il funzionamento della pompa del combustibile con an- 
nesso regolatore assomiglia assai a quello dei corrispondenti 
meccanismi del motore Avance. La lubrificazione dei sopporti 
principali, della testa di biella e dello stantuffo è ottenuta 
con una piccola pompa d'olio a più stantuffi, uno per ciascun 
punto da lubrificare, quale si vede benissimo alla fig. 11 che 
rappresenta un motore verticale da 15 HP. 

Anche il motore Columbia è usato tanto in impianti tissi 
quanto per locomobili o per marina, per il quale ultimo scopo 
viene pure costrutto con inversione di marcia diretta, come 
avremo occasione di vedere in seguito. (Continua). 


Riscaldamento e ventilazione. 


LO STATO ATTUALE 
DELL'INDUSTRIA DELLE CALDAIE DI RISCALDAMENTO 
SCOMPONIBILI AD ELEMENTI 
PER L'ING. PRADEL. 4 

(Cont. e fine, vedi L'Industria, 1910, pag. 692 e 706). 


Nella caldaia in serie Korting la doppia disposizione in 
serie si ha con elementi che delimitano soltanto i canali del 
fumo e non il focolare il quale è unico; invece la caldaia 
Catena delle officine Strebel comporta un numero più o meno 
grande di focolari a seconda della potenzialità, e ciò si ot- 
tiene facendo in modo che ciascun elemento serva tanto per 
la formazione del focolare quanto per i canali del fumo. Per 
conseguenza essa ha il vantaggio di potersi adattare alle 
variazioni di carico, facendo funzionare una parte dei foco- 
lari in modo analogo a quanto può farsi per una batteria. 

Le fig. 14 e 16 rappresentano appunto una caldaia Ca- 


1 Zeitschrift des Vereins deutscher Ingenieure, 1910, pag. 1225. 
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tena. Essa è costituita di elementi di due specie, e cioè di 
elementi completi simmetrici e di elementi asimmetrici cor- 
rispondenti a metà dei precedenti e destinati a formare le 
due fiancate. 

Comesi vede dalla fig. 14, essi constano di una cassetta piena 
d’acqua avente due aggiustaggi — inferiore e superiore — di 
collegamento, e piedi venuti di fusione; sulle loro facce esterne 
più larghe sono fuse due costole o nervature di guida per i 
gas caldi. Fra i due aggiustaggi di collegamento gli elementi 
presentano alcune strozzature verticali così che gli elementi 
completi risultano di tre tubi d’acqua verticali connessi fra 


Fig. -14. 
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Fig. 14-16. Caldaia scomponibile 
ad elementi Catena 
costrutta dalle Officine Strebel. 


L = Piastra di guida per la circo- 


lazione d’acqua. 


loro da nervature piene, e gli elementi laterali invece risul- 
tano formati da due tubi (v. fig. 15-16). Le griglie sono fuse 
insieme con le facce minori degli elementi, le estremità di 
esse — che formano poi la parte centrale dell’insieme — 
non sono provviste dei fori per l’aria, cosicchè brucia sol- 
tanto il combustibile che si trova sui lati contro la su- 
perficie riscaldata degli elementi. Tale effetto è intensifi- 
cato dalla forma data alla faccia più piccola degli elementi 
la quale presenta una rilevante sporgenza a poca altezza 
sopra la griglia (fig. 15) così da produrre uno strozzamento 
nella camera di caricamento del combustibile. Da questa 
specie di tramoggia il carbone cade sulla griglia secondo 
la scarpa naturale, cosicchè nello spazio che rimane fra la 
parete del focolare ed il profilo del mucchio di combusti- 
bile l’aria può passare liberamente. La caldaia può essere 
alimentata tanto a mezzo di porte praticate negli elementi 
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anteriori quanto mediante coperchi isolati che si trovano su- 
periormente. E anche possibile disporre un binarietto sulla 
superficie piana formata dal cielo della caldaia per portarvi 
il combustibile a mezzo di vagoncini. La pulitura della gri- 
glia si fa benissimo attraverso alle portelle del cineraio, le 
quali poi portano le valvole per l’ammissione dell’aria, co- 
mandate sia insieme da un solo regolatore, sia separatamente. 
I gas combusti si scaricano generalmente dalla parte poste- 
riore; i canali del fumo si puliscono da apposite aperture 
superiori. Tutta la caldaia è circondata da un mantello di 
lamiera e materiale isolante. 
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Fig. 16. 


La caldaia Catena si fabbrica in grandezze che variano 
dai 25 ai 240 mq. di superficie riscaldata e cioè con un nu- 
mero di elementi disposti in serie che va fino a 14 e con 
2 a 12 focolari. Il modello di grandezza massima ha una 
larghezza di 1,81 m. e una lunghezza di 11,15 m. Secondo 
il tempo e il fabbisogno di calore si può anche ridurre il nu- 
mero dei focolari in funzione, come pure é possibile adope- 
rare una parte della catena di elementi per riscaldamento 
ad acqua ed un’altra parte per riscaldamento a vapore a bassa 
pressione. 

Di caldaie con elementi sovrapposti o caldaie ad elementi 
anulari se ne fabbricano poche: abbastanza nota è la cal- 
daia rotonda Lollar fabbricata dai Buderussche Eisen- 
werke. Da circa sei anni auche la ditta Hóntsch & Co. di 
Dresda-Niedersedlitz fabbrica una caldaia ad elementi so- 
vrapposti. Questi tipi di caldaie sono per lo più di piccole 
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dimensioni e servono per piccole ville o per appartamenti di 
un solo piano, serre, laboratori, ecc. o per fornire dell’acqua 
calda. 

La caldaia Sektional di Hontsch € Co. è rappresentata 
dalla fig. 17 in sezione verticale e dalla fig. 18 in pianta. Essa 
ha una sezione orizzontale quadrata ed è composta di una 
serie di elementi diversamente foggiati a seconda del loro 
ufficio. I 

Su di una base in ghisa, che fa da cineraio e rende inu- 
tile ogni muratura, poggia l'elemento che porta la griglia; a 
questo fa seguito l'elemento in cui è praticata la porta di 
accensione, foggiato a guisa di telaio quadrato a pareti cave. 
Seguono quindi alcuni elementi uguali — in numero più o 
meno grande a seconda della superficie riscaldata necessaria 
— che formano il pozzo o camera di carico del combustibile. 

La loro forma risulta dalla fig. 18: constano cioè di un 
telaio cavo d munito di sporgenze ripiene d’acqua, compren- 
denti una cavità a che forma la camera di caricamento. I vani 
laterali è compresi fra le dette sporgenze a stella costitui- 
scono altrettanti passaggi per le fiamme, le quali quindi 

‘vengono a lambire una superficie riscaldata relativamente 
abbastanza estesa. I singoli elementi sono collegati a mezzo 
delle bocche c disposte sui quattro angoli. A completare su- 
periormente la caldaia è applicato un elemento speciale che 
porta la bocca di caricamento, lo scarico del fumo e la flangia 
superiore di attacco alla condotta di riscaldamento. La flangia 
inferiore è portata dall'elemento che forma la griglia. 

Si fabbricano anche delle caldaie in ghisa in cui Pele- 
mento portante il focolare forma un pezzo solo con gli ele- 
menti successivi e solo il pezzo superiore è costruito stac- 
cato: un esempio di simile costruzione è dato dalla caldaia 
Premier della National Radiator-Gesellschaft di Berlino. Se 
anche l’elemento terminale superiore è fuso insieme col resto 
si hanno le piccole caldaie tutte di un solo pezzo. La caldaia 
Roland di F. Loewenstein è di questo genere: il mantello 
però è fuso in due pezzi in modo che, svitando il coperchio, 
si può pulire l'interno. 

La Casa Hóntsch & C., già più volte citata, fabbrica una 
caldaia con duomo in due pezzi, il cui interno presenta delle 
sinuosità riempite d’acqua per rendere ondulato il canale 
del fumo (fig. 19 e 20). Questa caldaia comporta una griglia 
~ piana ed una griglia inclinata; le pareti interne della camera 
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Sezione longitudinale. 


Fig. 21. Caldaia Rova costrutta dalle 
Officine S£trebel. 


AEB, e, PA f A 


Sezione € d. 
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Fig. 17. 


Fig. 19. 


Vista di sopra d'un elemento. 


Fig. 18. | 


Sezione a b. 


Fig. 20. 


Fig. 17 e 18. Caldaia Sektional di Hóntsch & C. 
Fig. 19 e 20. Caldaia in due pezzi con duomo di Hóntsch e C. 


Fig. 22. 
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Fig. 22 e 28. Cal- 
daia Rova in- 


grandita. 
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Fig. 23. 
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d’acqua presentano delle sinuosità molto pronunciate così A pparecchi di sollevamento 
da formare un canale serpeggiante. Per rendere possibile la di t t 
formatura delle sinuositá, la caldaia é divisa in due pezzi e At trasporto 


secondo un piano verticale che divide a metá tanto le flange 


di attacco delle due condotte d'acqua quanto lo scarico del GLI ELEVATORI INDUSTRIALI 


fumo. CONSIDERATI NEI RIGUARDI DELLA SICUREZZA 
Nel corpo della caldaia le due metá sono completa- DEL LORO ESERCIZIO. 
mente separate dalla parete centrale, cosicchè in caso di (Cont., v. L'Industria, 1910, pag. 385, 406. 425, 454, 463, 468, 507, 519, 651, 565 
guasti ad una metà, quando se ne chiudano gli sbocchi, si pag. 584, 506, 684, 653, 661, 676 e 696). 
può funzionare con l’altra metà intatta. 
Le officine Strebel hanno di recente fabbricato una nuova Come già abbiamo detto, pel sollevamento a grandi al- 


caldaia di piccolo formato, la caldaia Rova, con la quale, | tezze non si ricorre oramai più agli elevatori idraulici ad 
analogamente a quanto si fa con le caldaie multiple, è pos- 


sibile, al bisogno, aumentare la superficie riscaldata. La fig. 21 

ne mostra una sezione verticale, da cui si vede che ambedue 

gli elementi — congiunti secondo un piano verticale — pog- , N 
giano su di uno zoccolo; essi sono congiunti superiormente Pa N 
per un aggiustaggio e inferiormente per due; nell’elemento 

anteriore sono praticate le due porte di carica e di pulitura 

e nel posteriore la bocca di scarico dei gas combusti ed i 

due bocchettoni per le condotte d’acqua. 

Dinanzi alla bocca di scarico dei fumi sono disposte due 
costole cave e ripiene d’acqua che si protendono verso il 
focolare (fig. 21). 

Quando una siffatta caldaia devesi ingrandire per sop- 
perire alle aumentate esigenze, si introducono fra i due | 
elementi descritti altri elementi a ferro di cavallo (figure 22 
e 23), si cambiano lo zoccolo e la griglia sostituendoli con 
altri di maggiori dimensioni. Gli elementi intermedi sono, in a 
sostanza, degli anelli rettangolari cavi con nervature laterali PRA Ae 
così da poter essere lambiti dalle fiamme su tre lati. 

Spesso le caldaie di piccole dimensioni si installano in 
fornelli in muratura per farle servire anche a scopo di cucina. 
Le Case costruttrici di maggiore importanza fabbricano anche 
delle vere caldaie multiple di piccole dimensioni da installarsi 
senz'altro dentro fornelli da cucina. Ad es., nelle fig. 24 e 25 
è illustrata una caldaia Strebel con fornello in muratura, nella 
quale sono utilizzate anche le pareti esterne degli elementi, 
perchè percorse anch’esse dai gas, secondo le frecce, insieme 
con i canali interni: ciò avviene a cagione delle aperture 
superiori e inferiori praticate negli elementi (fig. 25). La mu- 
ratura è coperta da una piastra metallica munita di foro ad 
anelli come le comuni cucine economiche, cosicchè si può 
adoperare per cuocere le vivande. Tale apertura può anche 
servire a caricare il combustibile, benchè a tale scopo sia 
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Fig. 24. Fig. 25. 
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Fig. 24 e 25. Caldaia Strebel con fornello in muratura. | 4 DeL TRE copre a 
più specialmente destinata la porta praticata nell’elemento vi | | i : 
anteriore che sporge dalla muratura. i 


Una caldaia molto simile alla precedente è fabbricata 
dalla Nationale Radiator-Gesellschaft secondo un brevetto | azione diretta e quando si può convenientemente utilizzare 
Fliigge. dell'acqua in pressione, si impiegano gli elevatori idraulici 
ad azione indiretta coi quali si possono ottenere velocità 
notevolmente superiori. o 


A A L or 
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I montacarichi idraulici ad azione diretta si impiegano 
ancora spesso pel sollevamento a piccole altezze, per esempio, 
per portare merci dai sotterranei al piano terreno, come nel- 
lVimpianto rappresentato dalle fig. 97 e 98. 

. In questo impianto, come si incontra assai frequente- 
mente, il vano dell’elevatore, che serve al trasporto di va- 
. goncini carichi di merce, si apre liberamente nel pavimento 
del piano terreno. Era quindi necessario munirlo di una chiu- 
sura, la quale togliesse il pericolo che qualcuno potesse inav- 
vertitamente cadere nel sotterraneo quando la piattaforma 
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mobile si trovasse in posizione inferiore. Il problema fu ri- 
solto coll’applicare alla botola due ribalte A le quali vengono 
aperte automaticamente dalle centine a sesto acuto C, C; 
fissate ai lati della piattaforma mobile quando questa sale, 
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vengono mantenute aperte dalla stessa finchè la piattaforma 
rimane al piano superiore e pel proprio peso si richiudono 
quando la piattaforma discende. 

Nel sotterraneo il vano dell’elevatore è chiuso su di un 
fianco da una parete in muratura M, sull’altro da una parete 
a traliccio metallico N e sui lati, dai quali si opera il carico 
e lo scarico dei vagoncini, da cancelletti reticolati a saraci- 
nesca D D, comandati dalla stessa piattaforma mobile in 
modo affatto analogo a quello che abbiamo più volte descritto. 

La manovra dell’elevatore viene fatta soltanto dal piano 
terreno a mezzo della leva L e così viene eliminato il peri- 
colo che qualcuno possa inavvertitamente trovarsi sugli spor- 
telli mentre l’elevatore imprende a salire. 

Il campanello P serve agli operai del sotterraneo per do- 
mandare il sollevamento o la discesa della piattaforma mobile. 

Le fig. 99 e 100 rappresentano un’altra installazione di 
montacarichi, analoga a quella ora descritta, nella quale la 
protezione del vano al piano superiore è ottenuta, su due 


| lati a mezzo di barriere fisse D e sugli altri due lati, dai 


quali si deve operare carico e scarico, a mezzo di cancelletti C 
mobili su guide verticali e comandati automaticamente dalla 
piattaforma mobile. Ai due lati superiori di ciascun cancel- 
letto sono applicate due funicelle che vengono rimandate in 
basso a mezzo di due carrucole; i capi discendenti delle dette 
funicelle si attaccano a dei pattini di ghisa F scorrevoli con 
giuoco su guide E fisse alle pareti laterali del vano dell’ele- 
vatore. Il peso di due pattini è maggiore del peso del corri- 
spondente cancelletto per cui, quando la piattaforma mobile 
è in basso, le cose stanno come sono indicate nella fig. 99, 
cioè i pattini F sono in basso ed i cancelletti C sono in alto 
e chiudono gli accessi. Quando la piattaforma sale, incontra 
ì pattini F e, portandoli in alto, fa abbassare i cancelletti che 
si nascondono fra piattaforma e muro e rendono liberi gli 
accessi. 

In basso la chiusura degli accessi è ottenuta pure in 
modo automatico a mezzo dei soliti cancelletti mobili in guide 
verticali. i 


(Continua). Ing. L. PONTIGGIA. 


Assaggi industriali. 


INTORNO ALT'ASSAGGIO ED AL COLLAUDO 


DEI MATERIALI CEMENTIZI E DELLE MALTE. 
(Cont. e fine, vedi L'Industria, 1910, pag. 713). 


8°. NORME PER LA PREPARAZIONE DELLE MALTE. — La pro- 
porzione di calce spenta o di cemento da impiegare deve 
essere sufficiente per riempire tutti gli spazi vuoti che esi- 
stono nella sabbia ed ogni particella di questa occorre sia 
coperta di uno straterello della materia cementizia. Per es- 
sere in grado di precisare la quantità di calce o di cemento 
che occorre in ordine a questa prescrizione, si rende neces- 
sario di determinare il volume realmente occupato dalla 
sabbia e quello che dovrà essere occupato dalla calce o dal 
cemento. La determinazione si eseguisce partendo da un 
volume conosciuto di sabbia, nel quale si sposta l’aria rac- 
chiusa, mediante l’aggiunta della quantità d’acqua voluta. 
Questa opera un assettamento della sabbia corrispondente 
a 25-27 9. 

Il dott. W. Vaubel, esperimentando in questo modo, ot- 
tenne i seguenti risultati su due sabbie: 


Peso Volume Dopo aggiunta 

per ogni litro impiegato di acque Spazi vuoti 
gr. om.0. cm.C. 
1471 100 80 25 
1530 100 85 27 


Nella pratica le proporzioni rispettive dei componenti 
delle malte si esprimono secondo il loro volume. Il rapporto 
più comunemente adottato per le malte ordinarie è 1 : 3-5, 
mentre si limita a 1:2-5 per quelle destinate alla arricciatura. 

Come é stato avvertito più sopra, anche mescolando la 


calce spenta colla sabbia, il volume della miscela è minore 


730 


di quello dei materiali impiegati e la contrazione avviene, 
secondo Kiepenheurer, nei seguenti rapporti: 


1 parte di calce e 2 di sabbia forniscono 2,12 di 
malta in luogo di 3; 

1 parte di calce e 2 */, di sabbia forniscono 2,5 
di malta in luogo di 3 !/y; 

1 parte di calce e 3 di sabbia forniscono 8 di 
malta in luogo di 4. 


La malta deve avere la consistenza voluta perchè non 
cada dalla cazzuola ed in Germania si ammette che tale con- 
dizione sia soddisfatta allorchè l’ago di Vicat, caricato di 
2 kg, penetra 25 mm. nella malta ottenuta colla calce di 
Riidershorf, appena che questa mostra delle screpolature. 

La malta di cemento che ha già subito parzialmente la 
presa non deve essere nuovamente spappolata. 


9°. ANALISI E COLLAUDO DELLE MALTE. — Al tecnico si 
presenta la necessità di verificare se le malte preparate in 
sua assenza rispondono o meno alle norme sopra esposte, o 
se la loro composizione si stacca da quella prescritta nel 
capitolato. 

Allorchè si hanno i campioni delle materie prime impie- 
gate, il controllo riesce abbastanza facile, poichè si ha modo 
di calcolare la composizione centesimale in peso, in base ai 
rapporti in volume dei materiali che dovevano essere im- 
piegati. Il confronto fra la malta da esaminare e quella pre- 
parata secondo le prescrizioni può essere fatto mediante 
l’analisi meccanica, se trattasi di malte calcari, appena pre- 
parate, ed in caso diverso col sussidio dell’analisi chimica. 
I risultati ottenuti dovrauno però essere riferiti al volume, 
poichè i costruttori e gli architetti non stabiliscono le pre- 
scrizioni in peso, 

Questo modo di esprimere i risultati non riesce possibile, 
quando non si conservano i campioni dei materiali cemen- 
tizi e della sabbia. Non si saprebbe, infatti, in base alla de- 
terminazione totale della base terrosa se questa proviene 
interamente dalla calce impiegata, piuttosto che dalla sabbia 
ed egualmente accade della silice solubile, che può avere 
origine diversa ! e cioè non provenire totalmente dal cemento. 
Mancando, inoltre, i dati fisici sulla sabbia (densità appa- 
rente), non si ha modo di esprimere i risultati dell’analisi 
chimica nel modo convenzionale, cioè secondo il volume. 

Il seguente esempio, che l’autore espone, mostra le in- 
certezze che si presentano in questo genere di ricerche. 

È ammesso che la proporzione di Ca O contenuta in un 
litro di calce spenta e ridotta in pasta varia da gr. 330 a 630, 
a seconda della purezza e che anche la ricchezza può oscil- 
lare di 85 e 90 °/, di Ca O. Ciò vale anche nei riguardi del 
peso per ogni litro di sabbia, che sta fra gr.1250 e 1770. Se 
si attribuisce tutta la parte insolubile nell’acido cloridrico 
alla sabbia, si dovrà dedurre che nella malta contenente, ad 
esempio, gr. 0,1621, Ca O e gr. 3,098 di Si Oz, Al Os e Fez Os, 
il rapporto rispettivo in volume dei componenti sia: 


Con calce a 90 °% 1: 4,32 


” ” 3 85 tà) 1 : 3,89 

quando la calce contenga gr. 415 per litro di Ca O e la sabbia 
pesi per litro gr. 1490. Se per contro la calce contenesse 
gr. 638 di Ca N per litro, i rapporti sopra riferiti diventereb- 
bero 1:6,75 e rispettivamente 1: 6,41. Rifacendo lo stesso 
calcolo e facendo entrare le variazioni nel peso della sabbia, 
le ditferenze diventerebbero ancora maggiori. 

Le calci idrauliche, offrendo una composizione ancora più 
saltuaria nel tenore di Ca 0, rendono maggiormente incerta 
l’opera dell’analizzatore, al quale non rimarrà che di indagare 
se la malta contiene la proporzione di silice solubile corri- 
spondente alla quantità che si ammette debba esistere nella 
qualità di calce idraulica e di cemento designata nel capi- 
tolato. 


1 In questi casi l'esame macroscopico del materiale dopo di avere le- 
vigata la superficie, ci ha permesso di istituire opportuni confronti, ap- 
plicandovi un reticolato per determinare la parte occupata dai grani di 
sabbia e rispettivamente quella della malta. g. 


-— — a a Ft to a hi D 


In base a quanto abbiamo esposto appare la necessità 
che nei capitolati vengano inserite precise prescrizioni sulla 
natura dei materiali da impiegarsi, che permettano un sicuro 
controllo anche dopo la posizione in opera, affinchè nessuno 
pcssa sottrarsi alle responsabilità che incombono al co- 
struttore g. 


Acque potabili e per uso industriale. 


GLI IPOCLORITI ELETTROLITICI 
NELLA PURIFICAZIONE E DISINFEZIONE 
DELLE ACQUE. 


Il municipio di Poplar, in Inghilterra, fece eseguire una 
serie di esperienze sulla purificazione delle vasche da nuoto 
pubbliche, per aggiunta di soluzioni di ipoclorito di sodio 
elettrolitico e fu trovato che, per rendere perfettamente lim- 
pida ed adoperabile l’acqua contenuta in una grande vasca 
della capacità di circa 350 mila litri, usata ogni giorno da 
circa 1000 bagnanti, bastava aggiungere 450 litri di liquido 
elettrolitico ogni settimana in quattro riprese, e cioè 180 litri 
il sabato, 180 litri il lunedì seguente, 45 litri nella notte del 
martedì e 45 nel giovedì, facendo la vuotatura e la ripulitura 
e l'introduzione di nuova acqua soltanto nel martedì. L'ag- 
giunta dell’ipoclorito ebbe l’effetto di mantenere l’acqua, 
dopo cinque giornate d’uso nelle stesse buone condizioni 
come dopo una sola giornata d'uso, senza l'aggiunta delli- 
poclorito. I bagnanti ne risentirono un benefico effetto sulla 
pelle; i costumi da bagno, che prima emettevano uno sgra- 
devole odore, non lo ebbero più dopo l’impiego del disinfet. 
tante. L'esame chimico dell’acqua prima del trattamento con 
l'ipoclorito, mostró che il cloro presente come cloruro era di 
gr. 0,015 per litro, mentre l’acqua che vien fornita all'est di 
Londra ne contiene gr. 0,012; erano presenti anche nitriti. 
La quantità di ossigeno necessaria per ossidare la sostanza 
organica, presente in quest'acqua, era di gr. 0,005 per litro. 

L'esame batteriologico qualitativo mostró la presenza 
del B-Coli comune, di streptococchi e di staffilococchi, esclusa 
la presenza del B-Enteridis sporogenes. Quantitativamente 
si riscontró che erano capaci di prodursi nella coltura circa 
10.000 organismi per cm.c.a87%e 2000 alla temperatura ordi- 
naria, il che significa che i bacilli sono principalmente di 
origine umana. 

Nell’acqua cui era stato aggiunto l’ipoclorito non si tro- 
varono nitrati; si trovò 0,5 mmgr. per litro di cloro libero e 
dopo un’incubazione di 4 giorni nella coltura, non si riscontrò 
alcun organismo; risultato prevedibile a priori data la pre- 
senza di cloro libero. 

Dati questi soddisfacenti risultati, tutti gli altri bagni 
di Poplar furono trattati col liquido elettrolitico, e si venne 
a ritenere sufficente per una vasca di 100 metri cubi di ca- 
pacità Vaggiunta di circa 50 litri di liquido disinfettante, il 
cui costo è certamente molto piccolo, se si pensa che lo si 
ottiene facendo l’elettrolisi di soluzioni contenenti 100 kg. di 
sale da cucina per metro cubo. 

Il municipio di Poplar provò a sostituire gl’ipocloriti 
alcalini all’acido fenico a scopo di disinfezione generale e 
trovò una maggiore efficacia unita ad una spesa notevolmente 
minore. 

In America gli ipocloriti elettrolitici vennero sperimen- 
tati per la purificazione dell’acqua per uso potabile e i ri- 
sultati ottenuti a Boonton, nella Nuova Yersey, fecero adot- 
tare questo sistema in diverse altre città; però non sembra 
che esso sia preferibile ad un impianto filtrante fatto con 
tutta cura; potrebbe essere invece molto opportuno aggiun- 
gere ad una rapida filtrazione il trattamento coll’ipoclo- 
rito. i ANGELO CoPPADORO. 


1 Metalluygical and Chem. Engineering, 1910, pag. 39 e 413. 


: Olii minerali e catrame. 


NUOVO APPARATO 
PER LA DISTILLAZIONE DEL CATRAME 


E DEGLI OLII MINERALI 
. DI WERNECKE. ! 


Gli idrocarburi pesanti e le sostanze che bollono ad alta 
temperatura, contenute nel catrame, non sopportano lunga- 
mente il riscaldamento, fino al punto di ebollizione, senza 
scomporsi ed ancorchè su codesto comportamento sia fondato 
un processo per aumentare la proporzione del distillato più 
volatile, tuttavia nel maggior numero dei casi interessa che 
la scissione venga evitata, in ispecie quando trattasi di di- 
stillare la paraffina e si vogliono ottenere olii dotati di una 
grande vischiosità per gli usi della lubrificazione. 

Negli alambicchi comunemente impiegati per la distilla- 
zione del catrame di lignite e cioè nelle grandi caldaie a 
cofano, Lon riesce possibile di evitare il soprariscaldamento 
delle pareti in contatto colle fiamme del focolaio e perciò la 
parziale scomposizione, anche allorquando si ricorre alla ra- 


Apparecchio per la distillazione del catrame 
e degli olii minerali. 


refazione, poiché nell’ultimo periodo della distillazione, quando 
la temperatura è maggiormente elevata, le pareti della caldaia 
non sono irrorate continuamente dalla materia oleosa, che si 
vuole distillare. | 

D'altra parte, a mano a mano che lalambicco si vuota, 
aumenta lo spazio libero al disopra del catrame e perciò i 
vapori devono soggiornarvi più a lungo, esposti all’inflnenza 
del calore. 

Wernecke, a Granschútz, si è proposto di rimediare agli 
inconvenienti accennati senza ricorrere a disposizioni com- 
plicate, ma nel contempo di rendere altresi continua la di- 
stillazione: L'apparato si compone di una caldaia conica A, 
di ferro o di ghisa, munita di un elmo B e della cucurbita b, 
che è in comunicazione col collettore e refrigerante. Alla 
parte inferiore vi è aggiustato un pezzo cilindrico C, nel quale 
è inserito un tubo D, la cui parte superiore è formata da 
una reticella metallica F ed è sormontata da un ombrello G. 
La parete interna della caldaia conica è foggiata in modo 
da formare una serie di canali circolari sovrapposti a gradi- 
nata gli uni sugli altri, sicchè il catrame o l’clio da distillare, 
che arriva dall'apertura a, dopo di avere riempito il primo 
canale superiore, defluisce sul secondo e così di seguito fino 
a che la parte non distillata scola attraverso l’apertura c. 
Come si comprende, i canali rimangono ognora riempiti di 


—- 


1 Zeitschrift fuer ang. Chemie, 1910, pag. 1969. 
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catrame e perciò è escluso il pericolo che le pareti subiscano 
il soprariscaldamento. 

I vapori che si sviluppano nei canali superiori, e che 
sono formati necessariamente dagli idrocarburi più volatili e 
leggieri, sfuggono attraverso la cucurbita b, mentre i vapori 
delle sostanze che bollono a temperatura più elevata trovano 
più facile detlusso attraverso il tubo C, la cui altezza viene 
regolata a seconda del grado di separazione che si vuole 
raggiungere. 

Nell'impianto eseguito nella fabbrica di Gerstewitz (Sach- 
sische Thuringische A. G. fuer Braunkohlen- Verwertung in 
Halle a/S.) per la distillazione del catrame di lignite, questo, 
innanzi di essere introdotto nell'alambicco, passa attraverso 
a tre preriscaldatori chiusi, muniti di apposito focolaio e che 
ricevono le fiamme perdute della storta. In questi serbatoi si 


| volatilizzano già gli idrocarburi più volatili per effetto anche 


della depressione che viene esercitata da una pompa a vuoto 
la quale mantiene in tutto l'apparato il massimo grado di ra- 
refazione. Il deflusso del catrame, come l’intensità del riscal- 
damento, vengono regolati in base alla natura del residuo 
della distillazione che sfugge da C. Mediante il controllo della 
temperatura che regna nel preriscaldatore e nella storta, riesce 
facile, dopo di avere stabilito il regime più conveniente, di 
condurre la distillazione in modo ognora regolare e di rag- 
giungere una notevole produttività senza gli inconvenienti 
che si rimproverano agli antichi lambicchi. 

Per effetto della grande superficie che l’olio presenta 
passando attraverso ai canali circolari, la quantità di catrame 
che si può distillare é sei a sette volte maggiore di quella 
dei soliti lambicchi capaci di kg. 2500 e con un consumo di 
carbone che è sensibilmente minore. 

Notevole è il fatto che la vischiosità degli olii minerali 
pesanti, che si ottengono, è maggiore dell’ordinaria. Siccome 
la quantità di coke che si forma sulle pareti del lambicco è 
assai tenue, ciò prova che la scomposizione è trascurabile. La 
distillazione del catrame può essere spinta fino a limitare il 
residuo a 5 %,, e tuttavia la pulitura interna della caldaia 
si rende necessaria soltanto ogni 4 a 6 settimane. 

L'inventore fa rilevare da ultimo che nei canali circolari 
del lambicco non si trovano che 600 kg. di catrame o di olio 
e che perciò, nel caso di rottura dell’apparecchio, la parte 
che s'incendia è assai limitata e minori i pericoli di incendio. 

Coll’apparecchio descritto non è esclusa la possibilità di 
ricorrere ad un getto di vapore per facilitare la distillazione. 


g. 


Apparecchi per le industrie chimiche. 


CAMERE MUNITE DI FILI METALLICI SOSPESI 
PER TRATTENERE IL POLVISCOLO. 


Le sollecitazioni delle autorità sanitarie, non meno di 
quelle dei privati che hanno la sfortuna di abitare nelle vi- 
cinanze di alcune industrie, affinchè non sia immesso nell’ at- 
mosfera il polviscolo che si solleva in alcune operazioni, ha 
indotto la Boston and Montana Co. a studiare alcuni nuovi 
provvedimenti nell’officina per l'estrazione del rame a Greet 
Falls, Mont. 

Innanzi di procedere alla costruzione delle camere per la 
sedimentazione del polviscolo e del grande fumaiolo, che co- 
starono complessivamente 1.100.000 dollari, furono eseguite 
delle esperienze di confronto sull’efficacia di alcuni nuovi 
sistemi per trattenere il polviscolo, valendosi di una camera 
di prova, le cui dimensioni erano m. 91 X 1,4 X 1,2. 

Secondo il dott. B. Rosing, til provvedimento che egli ha 
ideato e che consiste nell’appendere alle camere una fitta serie 
di fili metallici, ha fornito i migliori risultati, e perciò l’accen- 
nata Società si è decisa di costrurre una camera lunga m. 146, 
larga 54 e alta 6,40, divisa in due parti da una parete in mu- 
ratura, lungo l’asse maggiore. Queste due camere, indipen- 
denti l’una dall’altra, e suscettibili di essere isolate dai con- 
dotti dei gas provenienti dalle lavorazioni dei minerali di 
rame, possono essere riparate e pulite senza difficoltà. Sul 


1 Chemiker-Zeitung, 1910, pag. 1066. 
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pavimento delle camere si trovano, una accanto all’altra, 
1040 tramoggie di ferro, disposte in 22 serie e sostenute da 
colonne quadrangolari in modo da permettere il passaggio 
ai vagoncini sottostanti che servono a smaltire il polviscolo, 
allorchè si procede alla vuotatura. Sul soffitto delle camere 
è fissata una rete metallica, le cui maglie sono 10,5 cmq. e 
sulla quale sono appesi i fili metallici. Le dimensioni dei fili 
della rete, che corrono nel senso della corrente dei gas, cor- 
rispondono al N. 6 della classificazione di Birmingham e 
quella dei fili perpendicolari al N. 8. Ad ogni secondo in- 
crocio dei fili, che formano la maglia, è appeso verticalmente 
un filo lungo m. 6 (N. 10 e 12), tanto che gli uni distano dai 
vicini 6 cm. Sono così appesi complessivamente 1.215.000 fili, 
ognuno dei quali pesa */, kg., tanto che si richiesero tonn. 608, 
per una superficie di 72.000 mq. I fili non riempiono total- 
mente le camere, ma si trovano limitati a due tratti. Il primo 
di questi si trova subito dopo alle bocche di immissione dei 
gas e si estende per una lunghezza di 46. m. In questa se- 
zione i fili non sono mobili 

Più oltre esiste un tratto vuoto di circa 15 m., nel quale 
viene introdotta aria fredda allo scopo di favorire la deposi- 
zione dell’acido arsenioso. Successivamente per una lunghezza 
di 42 m. si trovano nuovamente i fili, ai quali si può imprimere 
meccanicamente uno scuotimento per far cadere la polvere 
che vi aderisce. A questo intento sono disposti 14 telai di 
acciaio lunghi 26 m. e larghi 8, sospesi a circa 8 m. del pa- 
vimento, che possono subire uno spostamento lineare di 
va e vieni di 20 cm. Il movimento si ripete circa 30 volte 
al minuto per opera di un motore elettrico di 19 HP, posto 
esternamente. Durante il funzionamento di questo, riman- 
gono chiuse le aperture di uscita del gas, e questi si diri- 
gono nella camera vicina, per impedire che la corrente tra- 
sporti il polviscolo che eventualmente si stacca. Lo scuo- 
timento dei .fili non è continuo, ma dura solo alcuni mi- 
nuti. Secondo le dichiarazioni del direttore dell’officina Goo- 
dale, l’impianto descritto ha soddisfatto pienamente alle con- 
dizioni volute. 

Nel punto di entrata i gas offrono una temperatura di 
260° C. ed il loro volume raggiunge 42.000 mc. ogni minuto. 
Questo enorme volume di gas proviene dai forni di arrosti- 
mento dei minerali di rame, dai forni a riverbero ed a tino, 
nonchè dai convertitori dell’officina, che lavora 3500 tonn. di 
minerali. 

L’impianto è stato calcolato per smaltire eventualmente 
113000 mc. di gas al minuto. * Il fumaiolo congiunto alla 
camera è alto m. 154 ed il suo diametro alla sommità è di 
m. 15,2; è perciò il più grande del mondo. 

La disposizione adottata nell’officina di Great Falls dif- 
ferisce da quella applicata in Germania in alcuni punti es- 
senziali e precisamente in ciò che in America i fili sono di- 
sposti perpendicolarmente alla direzione della corrente dei 
gas, mentre nello stabilimento tedesco Kgl. Friedrichshiitte, 
i 400.000 fili sono tesi nel senso della corrente. Quest'ultimo 
sistema otire il vantaggio di opporre minore resistenza al 
movimento dei gas e di utilizzare meglio tutte le superfici 
dei fili, a ditferenza di ciò che accade nella disposizione del- 
l'officina americana, ove sono lambiti dai gas soltanto da un 
lato. Devesi però riconoscere che la costruzione è, in questo 
ultimo caso, assai più semplice. g. 


Elettrotecnica. 
PARAFULMINI ELETTROLITICI. ? 


Fra i molti apparecchi inventati per proteggere il 
macchinario elettrico contro le accidentali sovratensioni 
della linea, i più recenti sono i parafulmini elettrolitici, in 
cui la funzione di valvola di sicurezza è esercitata da una 
serie di truogoli o recipienti larghi e poco profondi, di allu- 


1 La velocità che ussumono i gas attraverso la camera, se il loro vo- 
lume ammonta a 42.000 m3., raggiungerebbe circa 50 m. l minuto secondo 
e perció accogliamo con riserva i dati riferiti, essendo impossibile che a 
tale velocità si possa deporre il pulviscolo minuto. g. 

? Electric Railway Journal, 1910, pag. 882. 
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minio, riempiti con un elettrolito e immersi nellolio. Fra la 
linea e gli apparecchi protettori elettrolitici é inserito un 
parafulmine a corna. Supponiamo ora che una scarica atmo- 
sferica oltrepassi il parafulmine a corna e che la sovraten- 
sione superi i 830 volt circa per truogolo, sicchè si produca 
una scarica disruttiva nel parafulmine a corna; il parafulmine 
elettrolitico è stabilito in modo che l’elettrolito permette alla 
sovratensione di passare da truogolo a truogolo e di andarsi 
a scaricare nel suolo. Quando il voltaggio assume il suo va- 
lore normale, la resistenza apparente ritorna a compiere il 
suo ufficio, il passaggio della corrente è interrotto, l’arco fra 
le corna si spegne e tutto ritorna nelle condizioni normali. 

I truogoli sono collocati in serbatoi di acciaio pieni d'olio, 
i quali per tensioni di 22.090 volt e più hanno i coperchi in 
ghisa ed i morsetti posti fuori dell’edificio, all'aperto. L'ap- 
parato completo consta di quattro di tali serbatoi collocati 
sopra una piattaforma isolata se trattasi di linee con filo 
neutro non a terra, e di tre serbatoi se trattasi di linee con 
filo neutro a terra. Per tensioni di 13.000 volt e meno gli 
apparecchi sono costruiti per essere installati completamente 
all’interno dei locali, poichè la distanza esplosiva richiesta è 
così piccola, che la installazione nell’interno dei locali torna 
molto più conveniente. l 

Quando lapparecchio rimane per un tempo troppo lungo 
senza essere traversato dalla corrente, l’elettrolito si scioglie 


Linea munita di parafulmini elettrolitici. 


nell’olio. Di qui la necessità di far passare la corrente ad 
intervalli regolari onde mantenere il parafulmine in buone 
condizioni di funzionamento; diversamente, se dopo un lungo 
periodo di inattività avviene una scarica, la corrente assume 
intensità eccessive e dannose. La rapidità maggiore o mi- 
nore dell’alterazione dell’elettrolito dipende dalla sua natura 
e dalla temperatura. La Westinghouse fa uso di due specie 
di elettroliti: coll’uno bisogna far passare la corrente ogni 
giorno, coll’altro basta una volta ogni settimana. Quando si 
fa passare la corrente a voltaggio normale, se l’arco assume 
una tinta bluastra e scoppietta, vuol dire che l’apparecchio 
è in buone condizioni. Se invece l'arco dà una luce rossa- 
stra e presenta un aspetto vaporoso, vuol dire che l’apparec- 
chio è rimasto truppo a lungo senza corrente e ci vorrà un 
po’ di tempo prima che l’arco prenda il suo aspetto normale. 

Il parafulmine a corna ed il congegno di prova sono 
montati su una intelaiatura costruita con tubi. Quando si 
tratta di linee con filo neutro non a terra, sulla stessa inte- 
laiatura è montato un commutatore per scambiare un serba- 
toio inserito in una fase con una messa a terra. Il congegno 
per far passare la corrente pel parafulmine a corna e provare 
l'apparecchio elettrolitico è di costruzione semplice e può 
essere azionato così da una parte come dall’altra. 

Più alti sono i voltaggi e maggiore è il numero dei 
truogoli richiesti. Per voltaggi assai elevati, se tutti i truogoli 
si dovessero sovrapporre in una unica colonna, la ingtalla- 
zione all’interno di un edificio richiederebbe troppo spazio 
in altezza e la manutenzione riescirebbe scomoda. Per questo 
motivo, in tutti gli apparecchi per tensioni superiori a 13.200 
volt, i truogoli sono riuniti insieme e sovrapposti in gruppi di 
non oltre 50; per tenerli in posto vi sono delle guide sop- 


portate da una base in ghisa che si adatta esattamente al 
tondo del serbatoio. L’elettrolito si versa nei truogoli con un 
recipiente qualsiasi che serve in pari tempo a misurarlo. 
Quando un gruppo di truogoli è pieno, si vede distintamente 
l'elettrolito, di modo che si può verificare se ogni truogolo 
8 in ordine. Nella struttura di sostegno tutte le parti che 
vengono direttamente a contatto coi truogoli sono in porcel- 
lana per prevenire che i supporti brucino. 


TESTO DEFINITIVO DELLE NORME 


PER L'ESECUZIONE E L'ESERCIZIO DEGLI IMPIANTI ELETTRICI 


ADOTTATO NELL'ANNO 1910.! 


(Cont. e fine, v. L'Industrio, 1910. pag. 541, 558 571, 605, 655 e TIT, 


M) Impianti provvisori. 


101. Nella esecuzione legli impianti provvisori possono non osservarsi 
le regole date agli articoli qui elencati: 12 prima parte: 14 secondo comma: 
15; 17; 19; 21, a) dj: 22; 25; 27; 8; 29: (2° accupo e seguenti) 30; 31; 32: 
33; 35 e) g); 37; 0 e) f) 4) h): AL bj: 42 (1* 2° 3 aceapor; dd; 45 (8° accapo): 
47: 48; 51 seconda parte; 52; 53; 56; 55: 59: 66: 67. NM g) 1D e accapo suc- 
cessivo: 69; 73 (2° e £ accapo); Ti: 76 (2 accapo;: SS 4) hr): 92: 94 seconda 
parte: 05; N. 

NY) Norme di esercizio. 


N) GRNERALITÀ. 


102. I locali di lavoro eil i passaggi di servizio nelle Otticine e Cabine 
elettriche, e tutti in genere gli accessi a macchine ed apparati elettrici, 
dovunque si trovino, devono essere sufficientemente e permanentemente 
illuminati durante il lavoro degli operai che vi sono adibiti. 

Dove lo spegnimento della illuminazione ordinaria potrebbe ingenerare 
pericolo di infortuni, si deve provvedere un'illuminazione ausiliaria, in- 
dipendente dalla prima. ` 

103. I passaggi di servizio nelle Ofticine e Cabine elettriche, ed in 
genere gli accessi alle macchine ed apparati elettrici dovunque si trovino, 
devono possibilmente essere mantenuti sgombri da qualsiasi materiale; 
in ogni caso non vi si dovrà mai riporre del materiale non attinente al- 
l'impianto elettrico. 

In immediata vicinanza di macchine. apparati e condutture non devono 
conservarsi oggetti o materiali facilmente infiammabili, quali, ad esempio, 
gli stracci imbevuti di olio. 

Ogni attrezzo, utensile, o dispositivo destinato all'esercizio in genere, 
ed alla protezione contro la tensione elettrica in specie, deve essere man- 
tenuto in buono stato di conservazione e di pulizia. 

101. In ogni Ofticiua elettrica, oltre allo schema delle connessioni, 
devono essere permanentemente esposte in posizione opportuna, o mante- 
nute in istato da potersi facilmente leggere, le istruzioni rolative ai soc- 
corsi d'urgenza, con riguardo speciale agli infortuni causati dall'elettricità. 

105. Il personale addetto all'esercizio deve essere istruito delle ma- 
novre e dei lavori ad esso aftidati. dei pericoli ai quali si esporrebbe non 
osservando le istruzioni e del modo di comportarsi in caso di infortunio 
alle persone. 

Ogni addetto all'esercizio deve prendere conoscenza di tali istruzioni 
e comportarsi a norma delle medesime. 

In modo speciale deve prendere in consegna, conservare ed impiegare 
a dovere i mezzi di protezione che gli sono affidati: deve inoltro riferire 
al proprio superiore dirotto ogni stato di cose ed ogni tutto, che a proprio 
giudizio potrebbe riuscire di pericolo alle persone, o di danno all'impianto. 

108. Di regola non si deve eseguire aleun lavoro su parti in tensione 
od in vicinanza delle medesime. 

Quando però ció sia necessario, oltre a speciali norme da impartire 
caso per caso, il Capo esercizio dovra prendere le opportune disposizioni 
per impedire. fin dove è possibile, che l'operaio venga simultaneamente 
in contatto con conduttori di tasi o polarità diverse fuso di coperture 
provvisorie, di piani isolanti. di utensili ed attrezzi isolati e similir. Inoltre 
l'operaio che si trova sul piano isolante deve evitare di toccare persone 
ed oggetti non isolati e contemporanemente elementi in tensione. 

In ogni caso, ni lavori sotto tensione devono adibirsi solamente degli 
operai idonei. 

107. Le valvole e i separatori, che non siano costruiti o disposti in 
guisa da potersi manovrare direttamente. e senza pericolo, debbono es- 
sere inseriti e disinseriti mediante un dispositivo isolante (fioretto, tena- 
glie, guanti e simili). 

108. L'interruzione di un circuito col mezzo di valvole e separatori 
(coltelli) dovrà eseguirsi solo quando presumibilmente non possano tali 
manovre dar luogo al pericolo dell'arco. 

Presso agli inlerrutlori separatori e simili, che mettono frori tensione la 
porzione d'impianto su cui si deve lavorare, è consigliobile disporre durante il 
periodo di lavoro un cartello portante la proibizione di toccarti per qualsiasi 
motivo. 

109. Nei locali contenenti accumulatori non dovranno introdursi, du- 
ruute la carica a fondo, corpi accesi o fiamme di qualsiasi natura. se non 
ad opera di persone specialmente competenti, ed in casi di assoluta ne- 
cessità e con speciali cautele. 

Gli operai addetti all'impianto od esercizio degli accumulatori devono 


1 Dagli Alti dell'Associazione elettrotecnica italiono, 100, fascicolo 3°, 
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essere istruiti sui pericoli del maneggio dell'acido soltorico e del piombo, 
e sul modo di eseguire ogni operazione di montaggio o «li manutenzione 
relativa. 

110. £ raccomandabile : 


a) di sottoporre gl'impianti eleltrici ad una revisione periodica; 
bi di tener nota su un registro apposito dei difetti eventualmente riscon- 
froti in lali verifiche. e dell'epoca in cui furono eliminati. 


No) ESERCIZIO DI IMPIANTI AD ALTA TENSIONE. 


111. Agli impianti ad alta tensione sono applicabili le uorme gene- 
rali indicate dal capitolo Y, ) e quelle speciali degli articoli seguenti. 

112. I locali nei quali si trovano elementi in tensione non protetti 
(coi quali cioè si può involontariamente venire a contatto) devono es- 
sere contraddistinti mediante cartelli avvisutori e possibilmente chiusi 
a chiave: il loro accesso deve essere impedito agli estranei, se non ac- 
compagnati da persona pratica. 

Quando occorra eseguirvi lavori di una certa importanza durante 
l'esercizio, dovranno accedervi contemporaneamente almeno due persone 
che siano a ciò espressamente autorizzate ed abbiano avute dettagliate 
istruzioni e l’equipaggiamento necessario. 

Le operazioni ordinarie di esercizio, quali ad es. il ricambio delle 
valvole, la manovra degli interruttori, la sostituzione dei trustormatori 
e di altri elementi dell'impianto, possono venir eseguite anche da una 
sola persona, quando questa conosca esattamente l'impianto, e quando 
la disposizione degli elementi in tensione sia tale che dette operazioni 
possano essere eseguite senza pericolo. 

113. In generale non si dovrà intraprendere alcun lavoro su mac- 
chine, apparecchi e condutture, senza averne prima tolta la tensione e 
tatto un sicuro corto circuito sui conduttori che vi adducono la cor- 
rente, con relativa messa a terra quanto possibile vicina al posto di 
lavoro. 

Per questi collegamenti di carattere prorrisorio non si dorranno usdre 
roimditture di sezione inferiore a 10 mmq. 

Il corto circuito deve effettuarsi sollanto dopo che sara stata completa- 
niente eseguita la derivazione verso terra, e dopo che alla medesimo sara stato 
malerialinente connesso il filo o disposilivo di corto circuito. Terminata l'ope- 
razione si procederá in ordine esaltamente inverso, 

114. Qualora le disinserzioni indicate nell'art. 113 debbano venir 
eseguite in località lontane, come cabine di sezionamento e di trastor- 
mazione, o qualora l'operaio non sia in grado di vedere o seguire con 
sicurezza, dal punto in cui il lavoro deve ettettuarsi, la conduttura che 
collega le parti da disinserire col punto nel quale queste debbono venire 
separate dal rimanente dell'impianto, dovranno prendersi opportuni 
provvedimenti che permettano all'operaio di orientarsi in modo sicuro. 

Tali provvedimenti potranno consistere, sia nel contraddistinguere le due 
estremità di ogni conduttura come è delto all'art. 28, sia in disegni di as- 
sieme schemalici (eventualmente indicanti anche l'ordine da seguirsi nella 
manovra) du affiggere o conservare nei posti di manovra o da consegnare a 
chi deve eseguire il laroro, sia infine, nei casi semplici, in opportune istru- 
zioni rerbali. 

115. Quando qualche parte dell'impianto. qualche macchina od ap- 
purecchio, o l’intera otticina, siano stati messi fuori servizio per un mo- 
tivo qualsiasi, la ripresa del funzionamento dovrà avvenire soltanto 
dopo che l'incaricato di dirigere il lavoro si sia uccertato che tutto il 
personale abbia nbbandonato le posizioni di lavoro. e che ad ogni per- 
sona interessata al lavoro medesimo sia stato dato per tempo l'avviso 
della ripresa. 

Questi avvisi potranno essere dati anche per telefono, ma dovranno 
essere contermati da chi li riceve. Il mettersi d’accordo in antecedenza 
per una determinata ora potrà essere un provvedimento sufficiente sol 
quando si tratti di riprendere il servizio dopo interruzioni ordinarie, 
quali ad esempio in molti impianti. l'interruzione dalle 12 alle 13, 

Oltre a ciò, Piucaricato di dirigere il lavoro deve assicurarsi che 
tutte le connessioni siano state stabilite in- molo esatto. e non si ab- 
biano eventunlmente collegamenti che possano determinare un passaggio 
dell'alta tensione in parte di impianti che sono tuori servizio. Lo stesso 
provvedimento vale per condutture ed apparecchi che perla prima volta 
vengono messi in servizio. 

Si dere fare speciale altenzione alle connessioni provenienti da strumenti 
di misura o da trasformatori, nonche alle condutture doppie e ad anello. 

1165, Quando per impellenti necessità di servizio non fosse possibile 
staccare la parte di impianto sulla quale od in prossimità della quale 
si deve lavorare, nè eseguire il collegamento di corto circuito e la messa 
a terra nella posizione stessa in cui si lavora (come, per es., nel mon- 
taggio e smontaggio di cassette per cavi) — o quando colui al quale è 
attidato il lavoro non è in grado di assicurarsi personalmente che sia 
stato provveduto in modo opportuno alla disizserzione, al collegamento 
di corto circuito e alla connessione colla terra — ed infine quando vi 
sin incertezza circa l'identità della conduttura disinserita e chiusa in 
corto circuito con quella sulla quale si deve lavorare: — in tutti questi 
casi si prenderauno le seguenti precauzioni : 

a\ i lavori dovranno venir eseguiti soltanto in presenza del diret- 
tore di esercizio o di persona da lui espressamente incaricata, e pussi- 
bilmente dovranno venirvi addetti soltanto operai abili: 

b: gli operai dovranno essere protetti coutro i pericoli della ten- 
sione. e prima di servirsi dei mezzi di protezione, veriticare se il loro 
aspetto dia buon attidamento : 

e) si dovranno prendere provvedimenti opportuni per impedire il 
pericolo di un contatto accidentale dell'operaio con parti metalliche in 
tensione. 

Quando si debbano tauliare cari e sinontare cassette di giunzione, do- 
eranino i primi, essere messi fuori lensione, in corto cireilo, e connessi a 
lerro, 


APPENDICE. 


I tipi principali di rivestimento raccomandabili e le condizioni in cui cia- 
scuno può impiegarsi. sono esemplificate ad uso degli installatori di impiunti 
interni nel seguente elenco : 1 


a) Fili e cavi ad isolamento ` leggero .. 


Costruzione. — Questo tipo di isolamento deve comprendere olmeno due 
strati di cotone o di altre malerie tessili, protetti da una treccia verniciata. 

Condizioni di impiego. — All@esterno l'impiego di questo tipo di cone 
dutlore non e permessi. 

Fino a 150 voll potrà essere impiegato all'interno degli edifici e nei loceli 
sempre secchi su qualsiasi lipo di isolatore, come pure entro lubi di vetro o di 
porcellana. ma non in listelli di legno. 

Sopra i 150 volt i conduttori ed isolamento leggero dorrenno considerarsi 
come condultori nudi. 


ly) Fili e cavi ad isolamento * medio ,. 


Costruzione. — ‘resto lipo di isolamento deve essere furniutto in uno dei 
seguenti modi: 
1° Un nastro di para arvvollo acerratamente e con ricoprimento. il peso 
minimo in grammi di questo nastro per metro di filo semplice sera espresso dalla 
stessa cifra che indice il diametro del filo in mn. 
2° Una quaina di cavutehone vulcanizzato, di eni lo spessore rad ale ser 
almeno: 
0,9 + 0.1 X d mm. 


(d essendo il diametro tutale dell'anima in min.) e che può anche essere non 
completamente stagna. 

Lo protezione meccanico saré ollenuta medionte uno o due nestri gominali 
o treccie verniciale, e pes i fili flessibili (si ritengono tali quelli i cui fili com- 
ponenti non abbiano diametro innggiore di 0,2 mn.) mediante una treccia di 
seta o di colore mercerizzato. 

Condizioni di impiego. — All'esterno Vinpiego di questo tipa di von- 
dultore non e permesso che per triasioni fino a 150 volt ed a condizione di non 
essere esposto allo pioggia. 

All'interno degli edifici l'impiego sa: à limitato ai locali assolutamente ascirttl 
e fino a 150 roll potra usarsi con listelli di legno. Sopra i 150 volt i listelli di 
legno docrenno rerilarsi, ma si potranno accettare le corvsucole semplici: al di- 
sopra dei 300 colt sayo richiesta lo posa su carrucole o gole o equivaienti. 

Questo tipo di condvitore non si polrá impiegare per itessirua lenasiune come 
rondultore portalile, né, quando è altortigliato in cordone flessibile. come linea 
di interruttore muipolare. 


c) Fili e cavi ad isolamento * forte ,. 


Costruzione. -- Questo lipo d'isolamento deve comprendere : due stroti di 
caoulchove di cui no almeno (sotto forma di guaina vulcanizziala completa- 
mente slagna, avro nno spessore rodiale di almeno: 


0,8 + 0.1 X d mm. 


(d essendo il diametro totale dell'anima in mm.). 

La protezione meccanico sarà assicurata de due nastri gommati o treccie 
rerniciale, e pei fili flessibili da una treccia di sela o cotone merceriziato. 

Questo tipo di isolamento docrá resistere per inezz’ora ad una tensione ef- 
licace di circa 2000 voll alternati sinusoidali a 50 periodi, dopo un'immersione 
di 24 ore in acqua a 15° C. circa. 

Condizioni di impiego. — / conduttori di questo tipo polronnov essere 
utilizzati fino a 300 volt, tanto all'esterno che all'interno degli edifici. con 
qualunque materiale di posa. 

Da 300 a 600 voll essi non polranno essere usati ne con listelli né entro 
lubi a pit: di un filo, né come conduttori multipli attorcigliati in cordune fles- 
sibile: ne: locali viidi la posa dorre fursi almeno su corrucole a yole, e nei 
focali bagnati gu isolulori a campana. l 

Da 600 a 1000 volt l'impiego sarà linitato ai locali ascirtti. 


d, Fili e cavi ad isolamento “ fortissimo . (500 Meuohmn). 


Costruzione. — Yuestu tipo di isolamento dere comprendere due strali di 
caoutchouc vulcanizzato, completamente stauni, cioseuno dei quali dere avere uno 
spessore radiale di alleno: 


1 -4+ 01 X d mm. 


Lu prolezione meccunica sarà assicurala da due nastri goumali u lreccie 

rerniciale, e nei fili flessibili du una treccia di seta v de cotone mercerizzalo. 

Questo tipo di isolumento dovra resistere 
efficace di 2500 roll aller nativi sinusoidali a 
di 24 ore in acqua u 13° C. rirca. 

Condizioni di impiego. — All'esterno i conduttori ad isolamento fur- 
lissimo potranno essere impiegoli fino a 600 voll. 

Nei locali umidi si doeró eseguire il montaggio su carrucole a gola o equi- 
ralenti a partire da 300 coll e sv isolatori a semplice u doppia campana du 
600 a 1000 volt. Al di supra di 1000 volt, l'impiego sara limitato ai locali 
asciutti e su carrucole a gole almeno. I cordoni multipli e flessibili di questo 
tipo, non possono impiegarsi per tensioni superiori a 600 volt, 


per mezz'ora ad una lensinne 


50) perivdi, dopo un'immersione 


e) Cordoncino flessibile per lampadari. 


Per i pili dei lampadari, corrispondenti olle specificazioni dei puraurafi a) 
e d), si potrò ridurre lo spessore minimo degli isolanti di un terzo, a condiziona 
che lo strato prot:ttore esterno sia costituito da ena treccia di sete paruffinota, 


! Tale elenco è portolo dalle + Instructions sur le montane des Lustallalivits 
- electriques a vedalte e pubblicate delle Associazioni dí Amiens. Lille. Lyon, 
Marseille, Mulhouse, Nancy. Roven, ed adottate anche dolla * Associazione 
degli Industriale d'Italia per prevenire gli infortuni sul lavoro , di Milano. 
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t) Fili e cavi a isolamento “ superiore ,, (1200 Megolun). 


Costruzione. — Quel tipo d'isolamento dere comprendere : 

Uno strato di coorichoue nalurale : 

Due guaine di cavutehove vulcanizzalo, completamente impermeabili. lu 
spessore radiale singolo delle quali sara di almeno: 


13 + 0,1 X d mm. 


La protezione meccunica sari assicurata du due nastri gommuli o lreccie 
cerniteiale, 

Questo lipu di isolamento dovro resistere per mezz'ora ad una tensione ef- 
ficace di 3000 volt alternati sinusoidali a 50 periodi, dopo una inmersione di 
21 ore in acqua a 15° C. 

Condizioni di impiego. — Firoa 600 coll i conduttori ad isolumento 
superiore polraitno essere adoperati tanto all'esterno che all'interno degli edifici 
con lulli i lipi di materiale di poso. A partire da 600 volt la posa dorra fursi, 
nei locoli umidi, su carrucole a gole o equivalenti, e nei locali bagnati su iso- 
latori a semplice o doppia conpane. 


circa. 


Al disopra di 1000 volt questo tipo di conduttore non dovra pit essere im- 
piegato che alieno su isolalori a campana, 


g) Cavi a rivestimento metallico non stagno. 


Costruzione. — / cari che saranno ricoperti da un involucro nelallivo 
non stugno ipiviubo sottile, foglio metallico ripiegato, treccia o spirale metallica) 
dovranno arere almeno un isolainento di 300 megolini 600 megohin per i fili 
flessibili). 

Condizioni di impiego. — Questi conduttori polranno in generale es- 
sere ulilizzali nelle stesse condizioni: dei fili ordinari della stessa categoria di 
isolamento, a condizione però che il loro involucro metallico possa resistere al- 


azione del mezzo ambiente. 


h) Cavi sottopiombo con armatura di nastro di ferro. 


Costruzione. -- J fili e i cari ricoperti di uno strato di piombo di spes- 
Suore minimo vediete di 


140,1 X d mm. 


polranno aree ugualmente un isolomento composto di fibre impregnate. di cui 
lo stesso spessore radinle non dorra essere inferiore a 


bi + 0,1 X d mm. 


Leo sezione minima ammissibile per questa caleguria è di 5 mm. 

Condizioni di impiego. — ‘Questi conduttori polranno essere impieyuli 
seconda il loro gredo di isolamento per tulte le tensioni senza protezione spe- 
ciole. Per l'alta lessiune l'armalvra, come pure le scatole di giunzione, dere 
essere messi o lerra. 


Avvertenza. -- ll croutehone che entra nella composizione dei rivesti- 
menti indicati qui sopra si distingue in: 

I. Caowtchowe dello nastro para, impiegolo sollo forma di nustro, costi- 
trilo da caoutchouc para puro non caricato, culcanizzato senza eccesso di zolfu. 

Esso deve sopportere alla temperatura di 15° C., e nello spazio di tempo 
di 30%, dieci allungamenti successivi in modo de ridurlo ad una lunghezza 
sei volte maggiore della primitiva senza che si producano screpolalure u rotture. 

2. Caoulchore dello naturale costilvilo da un nastro di caoutchouc para 
puro, rulcanizzato soltanto dopo Varrvolgimento. 

3. Cavutchoue dello vulcanizzato, impiegalo sotto forma di guoina, vul- 
canizzato durante la fubbricazione del filo. 


Notizie. 


L’ Associazione nazionale per l'industria ed il com- 
mercio degli olii di semi. --- Un'importante adunanza ebbe 
luogo giorni fa in Milano per iniziativa della Unione Italiana 
tra produttori di olii di semi, costituita recentemente. Alla 
adunanza intervennero anche le numerose Ditte che in Italia 
esercitano il commercio dei semi e degli olii vegetali, le quali 
diedero ampia adesione al programma dei produttori. 

La discussione sulle linee del programma della nuova 
organizzazione valse a provare come dessa sorga non soltanto 
in relazione ai principî di economia di classe e di solidarietà, 
ma sulla base di precisi bisogni e di contingenze effettive, 
che si riassumono nella necessità di tener testa alla combat- 
tività di organizzazioni concorrenti, di far nota la somma di 
interessi che la classe ha nell’economia generale del Paese 
e di rifare il concetto meno esatto che in Italia si ha della 
industria e del commercio degli olii di semi. 

Venne pertanto deliberato di concretare in formule po- 
sitive le esigenze precise della classe e le iniziative meglio 
atte a raggiungerne il soddisfacimento. 


Lezioni pubbliche di Chimica. — Al martedì e venerdì 
di ogni settimana, ad ore 20, il prof. E. Molinari tiene presso 
la Società d'Incoraggiamento di Milano, via S. Marta, 18, un 
corso di Chimica organica. Le lezioni, le quali hanno avuto 
inizio 1'8 novembre corr., sono illustrate da esperienze e pro- 
iezioni riguardanti le più importanti industrie. 


Annuario dell’ Automobilismo, del Ciclismo e dei Tra- 
sporti moderni. — Il Touring Club Italiano invita le Società 
sportive, automobilistiche, ciclistiche, nautiche, i possessori 
di automobili e di autoscafi, ecc., gli industriali ed i com- 
mercianti, e tutti coloro infine che avessero aggiunte, corre- 
zioni, modificazioni od altro da portare all’edizione 1911 del- 
Annuario dell Automobilismo, del Ciclismo e dei Trasporti 
moderni, a darne sollecita comunicazione alla Direzione del 
‘ Touring Club Italiano, via Monte Napoleone, 14, Milano. 


Bibliografia. 


(. Rumor, H. Strohmenger. — Manuale teorico-pratico di 
riscaldamento, ventilazione e impianti sanitari. — 
Un vol. con 115 incis. e 88 tabelle. Editore comm. Ulrico 
Hoepli. Milano, 1910. 


Nella collezione dei manuali Hoepli prende il posto del 
precedente volumetto compilato dal defunto prof. R. Ferrini 
sullo scaldamento e ventilazione, ma a ditferenza di questo, 
che era destinato al pubblico e scritto con intenti didattici, il 
manuale ora pubblicato si dirige più specialmente a coloro che 
intendono occuparsi degli impianti relativi a questo ramo di 
ingegneria. Infatti, alle nozioni generali sulle proprietà dei 
gas e del vapore, che precedono i capitoli sulla ventilazione 
artificiale, sui sistemi. di riscaldamento, sugli essiccatoi, sui 
processi per inumidire l’aria, nonché sulle norme per la di- 
stribuzione dell’acqua potabile e per la costruzione dei bagni 
pubblici, sono state aggiunte numerose tabelle numeriche, 
che riassumono i dati sperimentali uecessari ai tecnici per 
determinare le dimensioni dei singoli apparecchi ed il loro 
regime razionale. l 

La trattazione dei ditferenti capitoli è fatta in modo da 
essere accessibile anche a coloro che posseggono soltanto le 
nozioni di algebra e, per la chiarezza e la concisione con cui 
sono svolti i numerosi problemi esposti, il libro merita di 
essere raccomandato e non dubitiamo varrà a diffondere 
presso gli artieri più istruiti le norme per l’esercizio razio- 
nale della loro arte. g. 


Dott. Ettore Molinari. -- Trattato di chimica inorganica 
generale e applicata all’industria. — Terza edizione 
riveduta e ampliata. Editore comm. Ulrico Hoepli. Mi- 
lano, 1910. 


L'egregio autore può a ragione dirsi lieto dell'accoglienza 
assai favorevole che ha trovato questo suo lavoro, tanto più 
che in esso si rivela un indirizzo nella esposizione della 
Chimica che è affatto diverso di quello seguito fino ad ora 
in altri trattati congeneri. Infatti, parallelamente alle nozioni 
generali sulle leggi che regolano le combinazioni dei corpi 
ed alla descrizione delle loro proprietà, vi sono abbinate le 
applicazioni della chimica agli svariati rami dell’industria e 
ciò nell’intento di addestrare gradatamente i giovani chimici 
a passare dalle concezioni teoriche astratte a quelle concrete 
che interessano la vita pratica. 

Vi ha chi non crede alla opportunità di descrivere in un 
trattato elementare e per coloro che apprendono i primi ele- 
menti di questa scienza tutti i particolari dei processi seguiti 
nelle officine, ma, se si può dissentire sulla estensione data ad 
alcuni capitoli, che sembrano dettati piuttosto per i pratici che 
per gli studenti, non vi ha dubbio che il sistema seguito dal 
prof. Molinari, adesca ed invoglia i giovani allo studio della 
chimica, per ciò che questi non vi ravvisano roltanto un 
esercizio di memoria e una esposizione arida di teorie e dati 
sperimentali, ma il germe e la fonte di utili applicazioni. 

Il dubbio che la preparazione scientifica, che gli studenti 
possono acquisire in base alle nozioni esposte nel trattato, 
non sia sufficiente all'esatta comprensione dei fenomeni e 
dei procedimenti di fabbricazione assai complessi che carat- 
terizzano l’attuale industria chimica, avrà forse qualche fon- 
damento, ma dobbiamo soggiungere che il profitto non era 
certamente maggiore quando l’istruzione si limitava alle no- 
zioni teoriche e nessuno dei fautori dell’insegnamento della 
chimica pura pretenderà contrapporre che la lettura del 
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trattato di chimica organica del Bernthsen ponga in grado 
di affrontare i problemi di sintesi chimica. 

In questa nuova edizione, il prof. Molinari ha voluto dare 
un’esatta idea degli svariati problemi chimici, meccanici ed 
economici che si connettono ad alcune lavorazioni che acqui- 
stano crescente importanza e per taluni prodotti ha ag- 
giunto i metodi di assaggio più comunemente impiegati, quali 
vengono eseguiti nelle officine. 

Noi dobbiamo essere grati all’autore di avere dotata la 
letteratura chimica italiana di un trattato, nel quale è debi- 
tamente ricordata non solo la parte che ebbero gli studiosi 
del nostro Paese nel progresso della scienza, ma sono ac- 
cennati altresi i fatti che riguardano l’inizio e lo sviluppo 
della nascente industria chimica nazionale. 

Il giudizio lusinghiero espresso anche da un autorevole 
collega, che ne sta allestendo la traduzione in lingua tedesca, 
è meritato compenso all’opera ognora diligente e solerte che 
il prof. Molinari dedica all'insegnamento della chimica. 


g. 
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Privative Industriali 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella prima quindicina di ottobre 41909. 


(IL primo numero indica il giorno del rilascio dell 'altestato; il secondo, frazio- 
nario, il numero del Registro attestali (volume e foglio) ; il terzo il numero 
del Registro Generale. Il gruppo dei lre numeri, dopo il titolo dell'inven- 
sione o scoperta. la data del deposito della domanda: UÚullimo numera la 
durata in anni della privativa). 


Filatura, tessitura e industrie complementari. 


2, 243 4, 97987. Fischer Otto. a Plauen in Vogtland (Germania) “ Mac- 
china per leggere l’incrocio dei fili nell'ordito , 22-9.1908, 6, 

65, 293/85, 98945, Hofmann Federico, a Torino “ Dispositif pour la pré- 
paration des bobines de ruban de carde , 81-10-1908, 3. 

7, 293/60, 95039. Müller Wilhelm, ad Affoltern (Svizzera) “ Apparecchio 
con organi di guida e stenditori oscillanti uno in dipendenza dell’altro 
per trasportare pezze correnti di stoffa nelle macchine per l’apparecchia- 
tura .. (Importazione). 80-10-1908, 6. 

4, 293,20), 101944. Rufto-Calcagno Maria, a Roma “ Processo di tratta- 
mento della raphia per renderla adatta alla lavorazione all’ago, all’unci- 
netto ed al telaio , 1-5-1909, 3. 

14, 298:177, 94227. Schweiter Jean, a Horgen (Svizzera) “ Navetta per 
tessitura . 28-11-1908, 6. 

13, 293,169, 99209. Siebert (tebr. (Ditta), a Düsseldorf (Germania) * Pro- 
cédé de fabrication des toiles cirées, papiers cirés et lenr équivalent , 
23-11-1908, 6. 

12, 253/1835, 98604. Società Ateliers de Construction Ruti succession de 
Gaspard Honegger, a Ruti (Svizzera) “ Mécanique Jacquard á deux griffes 
et á foule onverte ,. (Rivendicazione di priorità dal 27 agosto 1998). 16-10- 
1908, 6. 

2, 293,2, 97963. Società Union Bank, a Vienna “ Indicateur de lamelles 
tombées pour casse-chaînes de métiers á tisser , 17-9-1908, 6. 

14, 298/174, 99224. Wardwell Simon Willard, a Providence (S. U. +A.) 
“ Bobinoir , 28-11-1908, 6, 


- Industria della carta. 


13, 298/161, 98547. Smith William John, a New Haven, Connectiont 
(S. U. d'A.) “ Perfezionamenti negli apparecchi per fare scatole di carta. 
cartone, ecc. „. (Importazione). 9-10-1908, 13, 

14, 293 183, 989%. Veit Carlo (Ditta), a Gòppingen (Germania) “ Feltro 
asciugante per macchine da carta ,. (Rivendicazione di priorità dal 27 di- 
cembre 1907), 9-11-1908, 6. 


Industrie ed arti grafiche. 


14, 293 187, 99216. Fagioli Ermanno, a Milano “ Apparecchio di regola- 
zione per tiralinee „ 27-11-1908, 1. 

$, 293 88, 99987. Hamburger Alfred e Imhof Heinrich, a Vienna * Ap- 
pareil pour développer à la lumière du jour „ 19-11-1908, 1. 

12, 293142, 98599. Imperial Typewriter Company Limited, a Leicester 
(Gran Bretagna) * Perfectionnements apportés aux machines á écrire ,. 
26-10-1908, 6. 


Industrie chimiche diverse. 


9, 293/91, 95935, Benker Frédéric, a Clichy, Seine (Francia) * Dispositif 
pour l’extraction mécanique du superphosphate .. (Rivendicazione di prio- 
rità dal 30 settembre 1908). 30-10-1908, 6. 

1, 292250, 100918. Billitzer Jean, a Vienna “ Processo ed apparecchio 
per l’elettrolisi dei cloruri d'alcali ,. (Prolungamento della privat. 88049), 
5-}-1909, 8. 

13, 203,151, 88918, Calvi Giovanni. a Torino “ Nuovo npparecchio per 
il prelievo e la determinazione tecnica dell'umidità nelle malte degli edi- 
fici, 21-10-1908, 3. da 

13, 293 168, 99204. Farbentabriken vorm. Friedr. Bayer & Co., a Elber- 


feld (Germania: * Procédé de production de nouvelles matiéres colorantes 
azoiques teignant sur mordant et produits en résultant „ 23-11-1008, 15. 

14, 293.171, 955, La stessa “ Procédé de production de nouvelles nia- 
tières colorantes teignant sur mordant et produits en résultant „ 2-11-190x, 15. 

14, 293/176, 922. La stessa “ Procédé pour la production de nouvelles 
matières colorantes azoiques teignant sur mordant. et produits en résul- 
tant , 23-11-1908, 15, 

14, 293181, 98823. La stessa * Procédé de production des matières co- 
lorantes azotques tirant directoment sur le coton et produit en résultant „ 
52-11-1908, 15. 

14, 293 1565, 40176. La stessa “ Procédé de production de nouvelles cou- 
leurs de la série des gullocyanines et produit en résultant , 21-11-1908, 15. 

15. 203 205, 9230. Gabrielli Carlo, a Roma ~ Processo per la separazione 
frazionata dei metalli contenuti nei liquidi di lavaggio provenienti dalla 
lisciviazione dei minernli „ 4-12-1905, 1. 

O, 243102, (626. Moscicki Ignacy, a Fribourg (Svizzera) “ Procédé et 
appareil pour la production d'oxvdes d'azote au moyen d'un arc électriqne 
rotatif , 16-10-1008, 6, 

1, 292242, 98278, Salpetorsiiure Industrie Gesellschaft mit beschränkter 
Haftung. a (Gielsenkirchen (Germania) “ Procédé pour fabriquer l’ucido 
azotique pur à lótat concentré du commerce ,. (Prolungamento della pri- 
vativa 84257). 30-9-1908, 18. 

8, 29371, 9452. Schmotter Karl. a Mariendorf presso Berlino “ Enve- 
loppe pour substances servant à lu production d'acide carbonique disposée 
de manière que par imbibition avec de l'ean on obtient un dégagement 
regulier et continu de gaz „ 13-10-1908, 1, 

14, 293/158, 99219, Société Chimique des Usines du Rhóne. a Parigi 
“ Procédé de fabrication du sulfure de zine , 27-11-1908, 15, 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella seconda quindicina di ottobre 1909. 


Arte mineraria e produzione di metalll e di metalioidi. 


35, 291-134, 99509. Gröndal Gustaf, a Djursholm ‘Svezia) “ Four à re- 
duction , (Rivendicazione di priorità dal 30 novembre 1907. 30-11-1908, 15. 

20, 294/39, 99316. Industria Galvanica F. Werth & C. ‘Ditta; a Milano 
“ Apparecchio rotante per la galvanizzazione di oggetti in massa , 2-12- 
1908, 8. 

28, 294,140, 9924. Societá di Monteponi, a Torino * Procédé et appareil 
pour le traitement par chauffage électrique des minerais on d'autres ma- 
teriaux „ 4-12-1908, 6. 


Lavorazione del metalli, del legno e delle pletre. 


16, 293 218, 90280, Baillot Alphonse, a Haybes s Meuse, e Paris Joseph. 
a Parigi * Procédé et ontillage de fabrication de moulage en fonte de fer 
et autres métaux „. (Rivendicazione di priorità dal 7 dicembre 1907). 7-12- 
1908, 3. 

30, 295:5, 99544. Boelen Jakobus, ad Amsterdam (Olanda) “ Processo e 
strumento per saldare , 15-12-1908, 6. 

22, 294/84, 100508. Boltri Lodovico, a Porto Valtravaglia (Como) “ Nuove 
disposizioni negli organi motori delle seghe circolari a mano ,. ‘(Comple- 
tivo della privativa 15494), 28-1-1909. 

29, 204/221, 100176. Bontenakels Peter. a Heerdt presso Ditsseldorf (Ger- 
mania) “ Macchina per praticare buchi oblunghi ossia fessure „. ¿Prolun- 
gamento della privativa 50516). 9-3-1909, 1. 

27, 294 167, 99534. Freund August, a Gelsenkirchen (Germania) * Outil 
à mâchoires de serrage , 12-12-1908, 1. 

18, 293233, 99256, Giraud Eugène Francois, a Doulaincourt, Haute- 
Marne (Francia) “ Machine a tabriquer la chaîne . 7-12-1908, 3, 

25, 294 111, 101031, Húlsberg € C. Gesellschaft mit beschriinkter Haft- 
ung. a Charlottenburg (Germania) * Procédé pour l'impregnation du 
bois ,. (Prolungamento della privativa 66863. 25-2-1909, 3, 

23, 204/95, 9978. Kusch Carl, a Clarenkranst presso Breslau (Germania) 
“ Sega servente allo stesso tempo da utensile o da arma di difesa „ 20-11- 
1908, 1. 


16, 243/225, 04348. Maschivenfabrik Weingarten vorm. Hch Schatz 


Aktien Gesellschaft, a Weingarten, Wiirtemberg (Germania) “ Dispositit 


de cisailles pour fers profilés .. (Completivo della privat, 85329), 5-10-19. 
22, 294/72, 96544, Murray Aristides Reynolds, a Cincinnati, Ohio (S. U. A.) 
= Machine à tailler les engrenages „ 27-6-1905, 6. 
‘23, 204110, 99352. Polotti Santo tu Pietro, a Lumazzane Pieve (Brescia) 
“ Sistema ed apparecchio per la fabbricazione di forchettoni .. 19-11-1908, 3, 
29, 294 223, 100999, Rheinisches Press & Ziehwerk Kohl Rubens «€ Zúlilke, 
n Rodenkirchen presso Colonia s R. (Germania) * Processo per il restrin- 
gimento di corpi cavi di latta ,. (Prolungamento della privativa 81592). 
11-3-1909, 3. 


PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 
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Privativa industriale: 30 settembre 1907, Reg. Att., Vol. 238, 
N. 26, per: “ Instrument d’obtique a bord des sousmarins 
pour observer l’horizon », del signor Simon LAKE a Brig- 
geport, Conn. U. S. A. L'inventore è disposto a vendere la 
suddetta privativa. oppure a coucedere licenze di applicazione 
a condizioni favorevoli. 


Per schiarimenti e trattative rivolgersi sotto J. L. 5436 
a RUDOLF MOSSE, BERLIN, S. W., 19. (Bwg. 088;. 
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CESSIONE DI PRIVATIVA INDUSTRIALE 


La CONTINENTAL HALL SIGNAL COMPANY, a Bru- 
xelles, titolare della Privativa industriale italiana N. 147/246, 
per: * Appareil à signaux pour chemins de fer y, e del 
relativo attestato completivo N. 196/97, desidera entrare in 
relazione con Industriali per la cessione della sua privativa-o 
per accordare licenze di applicazione. l 

Per informazioni e trattative rivolgersi all'Ufficio Interna- 
zionale per Brevetti d'Invenzione, C. A. ROSSI € Co., in Roma. 
Via di Capo le Case N. 18. 


Cessione di Privativa Industriale o Brevetto d'inyenzione 


Il signor Albert LECOEUR, a Parigi, concessionario in 
Italia dell’Attestato di Privativa industriale o Brevetto 
d'invenzione rilasciatogli dal Ministero di Agricoltura, Indu- 
stria e Commercio del Regno l'8 maggio 1908, Vol. 266, N. 204 
(N. Generale 92306), per un’invenzione avente per titolo: 
“ Procédé de fabrication de la soie artificielle „, otfre in 
vendita tale sua invenzione privilegiata o la concessione di 
licenze di esercizio in Italia della stessa. 

Rivolgersi per schiarimenti e trattative all'Ufficio speciale 
Internazionale per ia tutela della proprietà industriale, Ing. GAETANO 
CAPUCCIO, Piazza Solferino N. 8, Torino. 


Il signor ing. Alexander CRAIG, a Coventry, concessio- 
nario della privativa industriale italiana, Vol. 189, N. 152, del 
10 giugno 1904, per un trovato avente per titolo: “ Perfe- 
zionamenti riguardanti i motori a combustione interna 
o a pressione di fluidi ,, desidera entrare in trattative con 
qualche industriale italiano per la totale cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio della privativa stessa. 

Rivolgersi per schiarimenti all'Ufficio Internazionale per Bre- 
vetti d’invenzione e Marchi di Fabbrica della Ditta SECONDO TORTA 
& C. - Via Carlo Alberto N. 35, Torino. 


Cessione di Privativa Industriale o Patente d'invenzione 


Il signor William KENNEDY, a West Drayton (Inghil- 
terra), concessionario in Italia di un Attestato di Privativa 
industriale o Brevetto d’invenzione rilasciatogli dal Ministero 
d’Agricoltura, Industria e Commercio del Regno il 80 no- 
vembre 1904, Vol. 197, N. 85 (Gen. 74190), per un'invenzione 
avente per titolo: “ Appareil à cintrer les tubes, tiges, etc., 
en métal „, e relativo attestato completivo, Vol. 215, N. © 
(Gen. 78504), rilasciato il 9 novembre 1905, offre in vendita 
tale sua invenzione privilegiata o la concessione di licenze 
d’esercizio in Italia della stessa. 

Rivolgersi per schiarimenti e trattative all’Ufficio Interna- 
zionale per la tutela della proprietà industriale Ing. GAETANO CA- 
PUCCIO, Piazza Solferino N. 8, TORINO. 


AGLI INDUSTRIALI 
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Privativa industriale: 31 dicembre 1907, Reg. Att., Vol. 270, 
N. 202, per: “ Moteur à air chaud et à vapeur y, del si- 
gnor Simon LAKE, a Bridgeport, Conn. (S. U. A.). L’inven- 
tore è disposto a vendere la suddetta privativa, oppure a 
concedere licenze di applicazione a condizioni favorevoli. 

Per schiarimenti e trattative rivolgersi a J. B. 9797 
presso RUDOLF MOSSE, BERLIN, S. W. (Bwg. 2892. 


CESSIONE DI PRIVA TIVA INDUSTRIALE 
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I signori Severin MICHEL e Léon PAULET fils, con- 
cessionari della Privativa industriale N. 91826 del 21 otto- 
bre 1907 e relativo completivo N. 100627 del 17 febbraio 1909 
per il trovato dal titolo: 4 Pétrin mécanique „, sono di- 
sposti a vendere le detta Privativa con l'annesso completivo 
od a concedere licenze di fabbricazione. 

Rivolgersi per informazioni e schiarimenti all’Ing. LETTERIO 
LABOCCETTA, Studio tecnico per l'ottenimento di Privative 
industriali e registrazione di Marchi e Modelli di fabbrica 
in Italia ed all'estero, Via della Vite, 54 - ROMA, 
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RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 


Premiata eon Medaglia d'argento all Esposizione Nazionale di Palermo. 


Parte Tecnica 


Lavorazione meccanica dei metalli. 


RUOTISMI DELLE MACCHINE UTENSILI 
PER THOMAS R. SHAW ! 


La trasmissione per ingranaggi in sostituzione delle pu- 
leggie a gradini nelle macchine utensili ha cominciato a 
prender piede, e si hanno prove continue della sua crescente 
diffusione, la quale è dovuta al diffondersi delle macchine 
comandate elettricamente ed all'uso degli utensili d’acciaio 
rapido. 

Il lavorare i metalli a forti velocità implica, infatti, un 
cambiamento di potenza ad ogni momento, da due fino a 
dieci volte tanto, e la puleggia a gradini si mostra inadatta 
a tale scopo. Questa, però, non è completamente eliminata, 
ma serve benissimo per i lavori più fini. Colle trasmissioni 
moderne ad ingranaggi il cambiamento di velocità si compie 
in modo semplicissimo, non vi è pericolo di innestare con- 
temporaneamente due velocità provocando una rottura, si 
richiedono poche leve per ottenere tutte le velocità, si ri- 
chiedono, ugualmente, poche ruote e di queste resta ozioso 
un piccolo numero, tutto il meccanismo è completamente 
protetto. Questi sono certamente ottimi pregi, ma quello che 
più importa consiste nella costanza della potenza trasmessa. 

La puleggia a gradini di solito non è che un cono con 
5 velocità, con una stretta cinghia. Poichè originariamente 
doveva servire a trasmettere parecchie velocità, la puleggia 
aveva una grande lunghezza, e la cinghia una larghezza li- 
mitata per rendere facile il passaggio da un gradino all’altro 
e per non allungare smisuratamente il tamburo. Ciò natural- 
mente limitava la potenza che la cinghia poteva trasmettere. 
Per il piccolo diametro del più piccolo gradino della puleggi?, 
si aveva un forte scorrimento della cinghia sul primo e quinto 
gradino. Spesso la fila delle leve delle velocità non era in 
gradazione e si avevano frequentemente scambi di velocitáy 
Inoltre si aveva un salto di velocità troppo forte fra la ve- 
locità a cinghia aperta e la marcia indietro. La prima velocità 
a marcia indietro era troppo piccola, e l’ultima a cinghia 
aperta troppo forte; di qui la necessità di lavorare sempre a 
piccole velocità, il che poteva appena essere tollerato prima 
dell'introduzione degli acciai extra-rapid. 

All’introduzione di questi, nessuna macchina utensile però 
era così poco adatta a soddisfare alle condizioni in essa cer- 
cate, come il tornio, causa il difetto fondamentale della pu- 
leggia a gradini, che ha cinghia animata dalla minima velo- 
cità, e che trasmette la minima potenza quando invece se ne 
richiede la massima (fig. 1). Le difficoltà erano maggiori nel 
tornio per le grandi variazioni necessarie di velocità. Il problema 
fu affrontato in vari modi. Uno fu quello di diminuire il nu- 
mero dei gradini della puleggia, accrescendo la larghezza 
delle cinghie ed allargando il gradino più piccolo per togliere 
la diminuzione di velocità della cinghia quando la si fa scor- 
rere sul gradino maggiore (fig. 2). Più tardi si accrebbero i 
cambi di velocità, aggiungendo due rinvii ad ingranaggi 
(fig. 3), e ciò soddisfa bene a molte delle condizioni richieste 
L'uso di uno spostacinghie meccanico semplifica lo sposta- 
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1 Cassier's Magazine, 1910, pag. 409. 


mento della cinghia sui gradini. Da ultimo poi s'introdusse 
la puleggia semplice, colla cinghia a velocità costante, cam- 
biando le velocità per mezzo di opportuni ruotismi. 

Osservando le varie trasmissioni ad ingranaggi introdotte 
in questi ultimi anni, si resta sorpresi dalla varietà dei mec- 
canismi adoperati. Senza dubbio, però, tutti i vantaggi che 
sì possono ottenere con un meccanismo ad ingranaggi, si 
potrebbero ottenere meglio con un motore a velocità varia- 
bile, e con pochi cambi meccanici di velocità. Infatti, le va- 
riazioni di velocità si possono elettricamente ottenere con 
una perdita molto minore, la velocità richiesta può sempre 
essere ottenuta a macchina in moto, le varie velocità non 
hanno tra loro forti salti di discontinuità. Ciò posto, è diffi- 
cile spiegare l’uso quasi generale di motori a velocità co- 
stante. Realmente essi lavorano sempre al massimo rendi- 
mento costante, mentre i primi sacrificano un po’ del loro 
rendimento alla facilità delle variazioni di velocità, ma poichè 
in quelli a velocità costante le variazioni di velocità si de- 
vono ottenere meccanicamente, bisogna detrarre dal rendi- 
mento le perdite in attrito degli ingranaggi, perdite non 
trascurabili. Vero è però che i motori a velocità costante 
costano un po’ meno. 

Qualunque ne sia la causa, certo è che le macchine con 
i cambi di velocità meccanici, sono molto usate. Se sono 
comandate per cinghie si può con pochi cambiamenti ridurle 
ad essere direttamente accoppiate al motore. Inoltre, poiché 
gli ingranaggi possono essere posti dovunque, si possono 
montare tauto sull'albero di trasmissione, quanto sugli alberi 
secondari, anche su quello animato dalla massima velocità. 
Oltre alla rapidità dei cambiamenti di velocità, si ha il van- 
taggio che la cinghia si muove sempre a piena velocità, di 
modo che allarnese lavorante si trasmette la massima po- 
tenza. Il rendimento poi è accresciuto perchè, necessitando 
una sola cinghia, la si può usare di larghezza tale da utiliz- 
zarla il meglio possibile, trasmettendo così una potenza rile- 
vante con una puleggia di notevole diametro ad alta velocità, 
mentre nello stesso tempo si prolunga la vita della cinghia 
perchè ne è eliminato lo scorrimento. 

La facilità di comando evidentemente si risolve in una 
rapida ed economica produzione di lavoro. Quando il pezzo 
da lavorare varia notevolmente di diametro, si richiedono 
frequenti cambi di velocità, e poichè si può ottenere la ve- 
locità più adatta muovendo una leva apposita, conveniente- 
mente disposta, si comprende come il lavoro sia fatto sempre 
alla velocità di massimo rendimento, ciò che non poteva ot- 
tenersi variando le velocità coll’incomodo metodo di sposta- 
mento della cinghia. 

La convenienza di variare le velocità di lavoro per un 
dato materiale, e di mautenere un dato rapporto fra queste 
velocità, non è un’opinione personale, ma una realtà co- 
nosciuta da tutti i costruttori meccanici. Si comprende 
quindi come sia desiderabile che le macchine utensili abbiano 
un numero tale di cambi di velocità, e tali piccoli incrementi 
fra Puno e l’altro, da potersi raggiungere la velocità più con- 
veniente ad un dato lavoro. 

È evidente che il numero di velocità ottenibili con una 
puleggia a gradini, dieci, o al massimo dodici (fig. 4), non è 
sufficiente, mentre si devono avere non meno di sedici velo- 
cità! maggiore è il numero delle velocità, maggiore è la pos- 
sibilità di lavorare in condizioni di massimo rendimento. Un 
esempio mostrerà meglio la perdita che può cagionare una velo- 
cità non conveniente, Supponiamo di avere a torniare un albero 
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di diametro e materiale tale che la velocità di lavoro più 
conveniente sia di 15 metri al m’. 

Il tornio può dare la velocità di 12 m. e di 18 m., e poichè 
quest’ultima è troppo alta, si sceglierà la prima. Abbiamo 


Fig. 1. Antica trasmissione a puleggia. 


così solo !*/,, della velocità che si dovrebbe avere, cioè una 
perdita di tempo del 20 °/,. | 

Secondo F. W. Taylor, un aumento di solo 0,80 m. al 1' 
sopra la velocità necessaria per il lavoro, è sufficiente a ren- 
dere l’utensile d’acciaio extrarapido un successo o un di- 
sastro. 

In tutti quei casi nei quali le macchine utensili sono di- 


Fig. 2. Puleggia a larghi gradini. 


rettamenté accoppiate ai motori, è meglio montare il motore 
su qualche parte della macchina stessa, piuttosto che sul 
pavimento vicino alla macchina. E qui sta uno dei vantaggi 
della trasmissione ad ingranaggi, poichè di frequente la co- 
pertura di protezione del meccanismo è disegnata in modo 
da potervi montare il motore, ottenendosi così un’unità rac- 


Fig. 8. Puleggia a gradini montata su albero laterale. 


colta, indipendente e facilmente mobile. In passato la mag- 
gior difficoltà del comando diretto per piccole macchine, stava 
nelle dimensioni rilevanti dei motori di piccola potenza, in 
modo che spesso il motore era più grande della macchina. 
Si aveva così la tendenza agli aggruppamenti di piccole 
macchine comandate da un solo motore, ma ora coi progressi 
delle costruzioni elettriche, le dimensioni sono talmente ridotte, 
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da poter ricorrere sempre al comando diretto, quando se ne 
presenti la convenienza. 

Sebbene sia opportuno montare il motore sopra la testiera 
degli ingranaggi di trasmissione di un tornio, bisogna però 
cercar di tenerlo il più basso possibile, per diminuire le vi- 
brazioni. Bisogna inoltre, e a ciò soddisfa appunto il mon- 
taggio suddetto, che il motore non sia troppo vicino alla 
posizione del lavoro, poiché se in esso penetrassero scaglie 
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Fig. 4. Ottimo esempio di trasmissione con puleggia a gradini 
(dodici velocità). 


o limature, si avrebbero delle perturbazioni elettriche, spe- 
cialmente se si tratta di macchine a corrente continua. 

Tutti i macchinismi ad ingranaggio si possono dividere 
in quattro tipi: 1° quello a chiavella scorrevole; 2° ad in- 
granaggi scorrevoli; 8° ingranaggi con innesti; 4° varie com- 
binazioni di questi tipi. 

Il primo tipo (fig. 5), ha il vantaggio di occupare poco spazio, 
e del facile cambio di velocità a macchina in moto, ma dà fa- 
cilmente luogo ad irregolarità. Inoltre ha il difetto che tutti 
gli ingranaggi si muovono, alcuni senza compiere alcun la- 
voro, ed è appunto la ruota oziosa, non la caricata, che pro- 


Fig. 5. Trasmissione ad ingranaggi con chiavelle scorrevoli. 


duce maggior rumore; perciò questo tipo non è conveniente 
per la trasmissione principale di un grosso tornio. Nei torni 
specie a revolver è opportuno aduperare gli innesti a frizione 
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Fig. 6. Combinazione di chiavelle scorrevoli e d'innesti. 


(fig. 7), poiché si devono ottenere istantaneamente rapporti 
grandi o piccoli di velocitá, secondo i vari arnesi usati nel la- 
voro. Il tipo migliore però per semplicità, e numero dei cambi, 
è quello ad ingranaggi scorrevoli, sia il tipo semplice, sia 
quello coll’intermezzo di canne circondanti l'albero del tipo 
Hendey-Norton. 


Il quarto tipo (fig 6) è, si può dire, infinito, nelle sue varie 
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combinazioni. Usato è il tipo a nottolino e ruota a sega. Una 
ruota a sega con nottolino è unita all’ingranaggio più lento 
di ogni cono d’ingranaggi, e girando l’albero motore, quando 
gli altri ingranaggi non lavorano, la ruota a sega e il not- 
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Fig. 7. Sistema ad innesti, 


tolino girano insieme. Ma quando s'innesta un ingranaggio dei 
più rapidi, la ruota a sega, unita a chiavella all'albero mosso, 
passa innanzi alle più lente portanti il nottolino. Questo è 
provvisto di una sporgenza, agente come una leva, contro 
la quale appoggia una molla unita alla ruota a sega. Quando 
la velocità della ruota a sega è maggiore di quella del not- 
tolino, la molla fa sì che essi si disingranino ; se invece è mag- 
giore la velocità del nottolino, la molla li fa ingranare. 
Nella fig. 5 è illustrato un ingranaggio a chiavelle scor- 
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Fig. 8. Sistema con innesto a frizione, 


revoli. Vi sono due ordini di ingranaggi: tre velocità sono 
impartite al secondo albero motore, e queste, moltiplicate per 
quattro, danno dodici velocità finali. La fig. 6 mostra una 
combinazione di trasmissione ad ingranaggi con chiavelle 
scorrevoli e con innesti, ottenendosi con 21 ingranaggi 24 
velocità diverse. Per dare i due primi cambi si usa un in- 
nesto a griffe. 


Jl Îmoto è trasmesso a una canna folle sull'albero mosso. 
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Fig. 9. Sistema a nottolino e ruota a sega. 


Sulla canna sono fissati a chiavelle 4 ingranaggi che in- 
granano con 4 ingranaggi corrispondenti, folli su un albero 
di ‘rinvio, ma che: possono ciascuno condurlo per mezzo 
di una chiavella a molla. Quest'albero viene così ad avere 
8 cambi di velocità. Esso mette in moto l’ultimo albero mosso 
per mezzo di una qualunque delle 3 coppie d’ingranaggi 
a destra. Ogni ingranaggio dell'ultimo albero è provvisto di 
innesto a griffe, Si hanno così 24 velocità, che passano tutte 
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attraverso una delle ultime 3 coppie d'ingranaggi. Si può os- 
servare che le puleggie motrici devono avere grande velocità, 
e che il posto delle puleggie potrebbe essere meglio occu- 
pato da un motore agente alla stessa velocità. 

Nel caso della fig. 7 abbiamo un sistema ad innesto con 
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Fig. 10, Sistema a nottolino e ruota a sega. 


un piccolo numero di cambi. Il pignone G è costantemente in 
moto, gli ingranaggi A, B, G, F sono folli, D ed E fissi. Gli 
innesti sono tutti fissi. Si hanno così quattro cambi. 
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Fig. 11. Sistema a ruota a sega e ad innesti. 


Nel caso della fig. 8 si usano innesti a frizione, con un 
innesto indipendente per ciascuno degli ingranaggi A, B, C, 
D, E, F. Con due leve di manovra per l'innesto, si ha il cambio 
istantaneo; però molte volte questo sistema non si può usare 
per i seri inconvenienti che possono risultare dagli scorri- 
menti delle frizioni. A questo difetto si può però ovviare, con 
opportuni dispositivi, ad es., un innesto a frizione combinato 
con innesto a denti. 

I diagrammi, fig. 9, 10 e 11, illustrano l’uso dei nottolini 
con ruote a sega. Nel primo vi sono nientemeno che 20 in- 
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Fig. 12. Sistema a ruota a sega e ad innesti. 


granaggi in azione e tutti in moto. Solo 9 velocitá sono im- 
partite all'ultimo albero per mezzo della doppia ruota fissa- 
tavi a chiavella, ma esse agiscono nei due sensi, cosicchè 
equivalgono realmente a 18. 

Degli ingranaggi, solo 12 servono a dare i cambi, gli 
altri servono a ridurre la velocità e a dare l'inversione. Nel 
diagramma, fig. 10, si ha un gruppo di tre ingranaggi fissati 
su una canna, che ingrana con un gruppo corrispondente di 
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tre ingranaggi folli su un albero. Un innesto unisce uno o 
l’altro dei due ingranaggi più rapidi, e una ruota a sega co- 
manda la parte più lenta. A sinistra si scorge un gruppo 
simile di ingranaggi che trasmette il moto a un albero in linea 


MHH 


MERREN 


| T 
I 


MARA 


ALA A CHI 
III JINI 


Fig. 18. Sistema a ruota a sega e ad innesti. 


con l'albero della puleggia. Si hanno nove cambi con 12 in- 
granaggi e due leve di manovra. Nel diagramma fig. 11 si 
hanno nove velocità con soli nove ingranaggi. Nei diagrammi 
fig. 12 e 13 con 12 ingranaggi si ottengono rispettivamente 
otto o dieci velocità. (Continua). 


Motori a combustione interna. 


ALCUNI TIPI DI MOTORI SVEDESI AD OLIO PESANTE 
PER KDWARD HUBENDICK. ! 


(Continuazione, vedi L'Industria, 1910, pag. 723). 


Il motore Skandia della Lysekils Mekaniska Verkstads A. B. 
(brevetto Laurin) è del tipo riprodotto in sezione nella fig. 12 
e, come si vede, non presenta molta differenza rispetto ai 
tipi precedentemente descritti. La più importante diversità è 
costituita dalla forma della camera di accensione, che consta 
di una cappa completamente aperta e fa contemporaneamente 
da coperchio del cilindro; non v’è iniezione d’acqua. Questo 
motore è usato principalmente per marina. 

Il motore a petrolio Falken della Falkenbergs Mekaniska 
Verkstads A. B. ha pure molta analogia coi tipi già descritti, 
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Fig. 12. Motore Skandia. 


come si vede dalla sezione riprodotta alla fig. 18. Particolare 
interessante è il fatto che la bocca della camera di accen- 
sione non é volta verso quella parte del cilindro dalla quale 
avviene l’ingresso dell’aria, ma è girata di 90%, Anche questo 
motore viene usato prevalentemente per marina. 

Una macchina destinata più specialmente per impianti 


1 Die Gasmotorentechnik, Vol. X, pag. 1. 


fissi o per locomobili è il motore a petrolio Munktell della 
Munktells ` Mekaniska Verkstads A. B. (brevetto Kruse). Fi- 
nora esso viene costrutto soltanto a cilindro orizzontale e 
differisce notevolmente dai tipi descritti, come si vede dalle 


Fig. 18. Motore Falken. 


fig. 14 e 15 che ne rappresentano rispettivamente una sezione 
verticale ed una orizzontale. 

Il carter di questo motore non è chiuso come nei prece- 
denti e gli organi mobili sono facilmente accessibili. 
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Fig. 15. 
Fig. 14 e 15. Motore Munktell. 


Lo stantuffo é differenziale e la sua parte di diametro 
minore costituisce lo stantuffo che dá lavoro mentre la parte 
a diametro maggiore funziona da pompa d’aria. Essa cioè 
aspira l’aria per mezzo di una valvola aspirante 12 montata 
superiormente al cilindro e la comprime in un recziver 9 a 
mezzo di una valvola premente 11 (fig. 14). 
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Dal receiver l’aria passa nel cilindro per mezzo di un | lindro la pompa d’aria aspira una piccola quantità d’acqua 
tubo 14 (fig. 15) che mette all’apertura 15 del cilindro stesso. | che entra poi nel cilindro insieme con l’aria; la quantità può 
essere regolata con una vite, osservando attraverso apposito 
tubo di vetro. 

Nelle macchine finora descritte l’apparecchio di rego- 
lazione funziona sopprimendo un certo numero di ac- 
censioni, e questo non è certo un sistema di regolazione 
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Fig. 16. Pompa del combustibile nel motore Munktell. 


La luce di scarico 16 è diametralmente opposta alla luce di 
ammissione dell’aria. Di fianco al cilindro è montata la pompa 


Fig. 17. Ugello 


che serve per iniet- 
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tare il combusti- 
ai Fig. 18. Motore Svecia. 
bile nel cilindro 


del motore Munk- molto vantaggioso. Ma vi sono anche dei motori in cui il 
tell. dispositivo di regolazione non fa variare il numero delle 
i esplosioni utili sopprimendo del tutto l’entrata del combusti- 

bile, ma provvede a variare invece la quantità del combu- 

stibile che viene iniettato. Tale è appunto il motore Svecia 

della Molala Verkstads Nya Ak'iebulag (tig. 18). Esso si di- 

stingue anzitutto dagli altri tipi per avere il cilindro prov- 

| visto di bussola interna ricambiabile e per essere munito di 

del combustibile, azionata dall’albero a gomito mediante un | regolatore centrifugo che funziona in modo da variare, a se- 
eccentrico ed un peso regolatore che funziona nel modo già | conda del carico, la corsa degli stantufti di due piccole pompe 
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Fig. 19. 


Fig. 19, 20 e 21. Vista e sezioni del motore Penta. 


noto (v, fig. 16). Il combustibile viene iniettato nel cilindro , serventi una per il combustibile, l’altra per l’acqua di inie- 
Per mezzo di un ugello polverizzatore (fig. 17) munito di due | zione. Poiché la COrga, delle due pompe viene influenzata dal 
valvole prementi. Dalla camicia d’acqua che circonda il ci- | regolatore nelle stesse proporzioni, la quantità d’acqua e la 
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quantità di combustibile variano nello stesso modo, il che 
rende necessario di correggere a mano — a mezzo di una 
vite disposta sulla condotta — l’introduzione dell’acqua. 

Il motore Penta della ditta Fritz Egnell di Stoccolma 
(brevetto Hubendick) è pure munito di regolatore centrifugo. 
Esso viene fabbricato con cilindro verticale e si distingue 
per la forma speciale della camera di accensione (v. fig. 19, 
20 e 21). 

Il combustibile è iniettato a pieno getto, senza polveriz- 
zatore; il carte” è munito di valvole d’aria Hörbiger di alto 
rendimento volumetrico. (Continua). 


Apparecchi di sollevamento 
e di trasporto 


GLI ELEVATORI INDUSTRIALI 
CONSIDERATI NEI RIGUARDI DELLA SICUREZZA 
DEL LORO ESERCIZIO. 


(Cont., v. L'Industria, 1910, pag. 395, 408. 425, 454, 463, 458, 507, 519, 551, 565 
pag. 584, 596, 634, 653, 661, 676, 696 e 728). 


MONTACARICHI IDRAULICI AD AZIONE INDIRETTA. — Nei 
montacarichi idraulici ad azione indiretta, lo stantuffo idrau- 
lico invece di compiere una corsa eguale a quella della ca- 
bina, come avviene negli elevatori ad azione diretta, compie 
una corsa la cui lunghezza è un submultiplo dell’altezza mas- 
sima alla quale il carico deve essere portato e la trasforma- 
zione della lunghezza percorsa sì attiene sia a mezzo di taglie 
a corda od a catena sia a mezzo di ruotismi comandati da 
un’asta dentata, come è schematicamente indicato dalle fi- 
gure 101 e 102. 

La fig. 101 rappresenta il tipo di elevatori a paranco 
idraulico il cui uso fu importato dall’America e la fig. 102 
rappresenta il tipo ad asta dentata usato dalla Casa Stigler. 

In entrambi questi sistemi, al cilindro idraulico si pos- 


Fig. 101. 


sono assegnare posizioni diverse rispetto alla verticale, il 
cilindro può essere cioè disposto sia coll’asse verticale, sia 
coll’asse orizzontale, sia con una inclinazione qualunque; 
inoltre esso può anche essere disposto lontano dal vano nel 
quale si muove la cabina. 

Anche la composizione e le dimensioni dell’argano idrau- 
lico possono essere regolate in corrispondenza allo spazio 
disponibile. Naturalmente la pressione sullo stantuffo idrau- 
lico dovrà essere tanto maggiore quanto più piccola sarà la 
sua corsa rispetto a quella che la cabina dell’elevatore deve 
compiere. 
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Per non avere cilindri idraulici di diametro molto grande 
si preferisce di aumentare la pressione dell’acqua e quindi, 
assai spesso, invece di ricorrere all’impiego dell’acqua delle 
condutture cittadine si provvede all’alimentazione del cilindro 
idraulico a mezzo di uno speciale impianto di pompe con 
grandi casse d’aria od anche con veri e propri accumulatori 
come si trova usato sovente nelle officine metallurgiche. In 
questo modo si possono dare all’elevatore velocità notevol- 
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mente superiori a quelle che praticamente è possibile di 
raggiungere coi sistemi ad azione diretta. 

In questi impianti, invece dell’acqua si impiega qualche 
volta dell’olio; si ottiene così una lubrificazione perfetta, un 
rendimento molto elevato e si eliminano le rotture che, in 
qualche speciale condizione di ambiente, potrebbero essere 
provocate dal gelo. 

Anche in tutti i tipi di elevatori idraulici ad azione in- 
diretta, per evitare urti ed irregolarità di funzionamento, 
bisognerà disporre le cose in modo che nel cilindro idraulico 
non si possa accumulare dell’aria. 
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I montacarichi idraulici ad azione indiretta dovranno 
inoltre, quando siano destiuati al trasporto di persone, es- 
sere provvisti di apparecchio paracadute a funzionamento 
automatico come è prescritto per tutti gli elevatori sospesi 
a funi od a catene. 

Il comando della messa in marcia di questi elevatori 
viene fatto in modo analogo a quello che si è descritto par- 
lando degli altri tipi di elevatori, si ottiene cioè a mezzo di 
una fune continua o di un’asta disposta verticalmente nel 
vano dell'elevatore e che si tira all’insù od all'ingiú a seconda 
che si vuole scendere o salire. Negli elevatori per persone, 
per impedire che ri abbiano delle partenze e degli arresti 
bruschi, inconvenienti che disturbano il viaggiatore, l’organo 
di comando viene spesso munito di un freno ad aria mediante 
il quale si ottiene un graduale spostamento del congegno 
che dà e toglie il movimento. 

Negli elevatori per persone importa assai di avere un 
sistema di manovra facile e che garantisca automaticamente 
la fermata esatta al piano al quale si vuole arrivare. 

Vari sono i sistemi che risolvono questo problema. A 
modo d'esempio citeremo quello usato dalla Casa Stigler. 
Essa usa mettere a ciascun piano una tavoletta portante 
una scala graduata sulla quale sono segnati i diversi piani. 

Disponendo l’indice, di cui è munita detta scala, in cor- 
rispondenza alla graduazione che porta il numero del piano 
al quale si vuol arrivare, tirando la corda di comando che 
passa nella cabina, l'elevatore si mette in marcia e poi si 
arresta automaticamente al piano desiderato. 

Nella fig. 102 è rappresentata schematicamente la dispo- 
sizione ingegnosa adottata dalla Casa Stigler per ottenere 
queste fermate automatiche, disposizione che permette anche 
che il comando venga fatto, sia a qualsiasi piano, sia ad un 
solo determinato piano a seconda delle esigenze del servizio 
che l’elevatore deve. prestare. 

Questa disposizione è tutta relativa al sistema di argano 
motore che la Casa Stigler impiega quando non fa ascensori 
completamente elettrici. 

L’argano idraulico è costituito da uno stantuffo a sem- 
plice effetto con asta dentata che ingrana in un pignone sul 
cui asse è calettato il tamburo di avvolgimento della fune 
che porta la cabina. 

La breve corsa dello stantutfo idraulico viene così mol- 
tiplicata quanto occorre per far percorrere alla cabina l'al- 
tezza complessiva di tutti i piani che deve servire. 

L'asta di manovra del cassetto di distribuzione, che dà 
l’acqua al cilindro, porta i congegni per ottenere le fermate 
nei diversi piani, è collocata lateralmente ad esso ed ha appena 
quella lunghezza che occorre per disporvi i detti congegni. 

Quest’asta è suscettibile di essere spostata longitudinal- 
mente e di essere girata sul suo asse. 

Operando uno spostamento longitudinale verso destra o 
verso sinistra si apre l’ammissione o lo scarico del cilindro 
idraulico e quindi si ottiene o l’ascesa o la discesa della 
cabina. Questi spostamenti longitudinali dell'asta si possono 
effettuare a qualsiasi piano, manovrando la fune senza fine 
fissa ad una ruota a gola sul cui asse è calettato un pignon- 
cino che ingrana in una serie di dentelli circolari ricavati 
sull’asta stessa. 

Operando la rotazione sul suo asse della stessa asta si 
mette in giuoco quel dentello che opera l’arresto al piano 
intermedio che si desidera. Questi dentelli, per ottenere gli 
arresti automatici ai vari piani intermedi, sono disposti sul- 
l’asta del cassetto di distribuzione secondo differentì direzioni 
radiali, per modo che, girando l'asta su sé stessa, si può con- 
durre in corrispondenza al braccio portato dall’asta dentata 
dello stantuffo motore quell’arresto che fa ottenere la fer- 
mata al piano desiderato. 

La rotazione dell'asta di manovra su sé stessa si può 
ottenere da qualsiasi piano a mezzo di un’altra fune senza 
fine che si accavalca su una carrucola a gula sul cui asse è 
fissa una ruota d’ingranaggio conica che ingrana con altra 
imbiettata a scorrimento sull’asta di manovra. Corrisponden- 
temente ad ogni piano questa fune cuntinua porta quell’in- 
dice, di cui abbiamo più sopra detto, che scorre lungo la 
scala graduata su cui sono segnati i numeri dei diversi 
piani. Facendo corrispondere questo indice al numero del 
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piano al quale si vuole che la cabina si arresti si produce la 
rotazione opportuna dell'asta per ottenere il risultato desi- 
derato. 

Gli arresti corrispondenti ai piani estremi, inferiore e 
superiore sono sempre assicurati perché le sporgenze relative 
fissate sull’asta di manovra sono foggiate a forma di disco 
e quindi sono sempre necessariamente incontrate dal braccio 
portato dall'asta dello stantuffo motore. 

È pure necessario che la presa d’acqua dalla cassa d'aria 
venga fatta in una posizione alquanto alta per impedire che 
eventualmente venga trascinata della sabbia o del fango negli 
apparecchi di distribuzione e di regolazione e nel cilindro 
idraulico con danno del loro funzionamento e della loro buona 
conservazione. 

La cassa d’aria dovrà inoltre essere munita di un robusto 
indicatore di livello, di un passo d'uomo, e di un robinetto 
di spurgo, posto nel suo punto più basso e di facile manovra. 

Tanto sulla condotta che dalla pompa va alla cassa d’aria, 
quanto su quella che dalla cassa d’aria va al cilindro eleva- 
tore si dovrà mettere un robinetto di chiusura ed una val- 
vola di sicurezza. Inoltre, la prima di queste due condotte, 
dovrà essere munita anche di una valvola di ritegno per im- 
pedire che l’acqua della cassa d’aria, possa, in seguito ad 
un guasto della pompa o della tubazione, ritornare indietro 
e provocare una immediata discesa dell'elevatore che stesse 
compiendo una corsa di salita. 

Come in tutti gli accumulatori idraulici, si dovrà pure 
provvedere all'installazione di un apparecchio il quale auto- 
maticamente tolga d'azione la pompa, quando l’acqua abbia 
raggiunto nella cassa d’aria un determinato livello e che lo 
rimetta in azione quando nella cassa d’aria ve ne sia defi- 
cienza. 

Di questi apparecchi ve ne sono diversi tipi. Il funzio- 
namento di alcuni è dipendente dalle variazioni di livello 
che il liquido subisce nella cassa d’aria, il funzionamento di 
altri è invece unicamente determinato dalle variazioni di pres- 
sione che in essa si verificano. 

Questi ultimi sono da preferirsi ai primi perchè sono più 
semplici e meno soggetti a guastarsi. Però è necessario che 
siano eseguite e mantenute con cura tutte le guarnizioni di 
tenuta. | 

Agli apparecchi regolatori d'alimentazione del primo tipo 
appartiene quello rappresentato schematicamente nella fig. 104. 

La fig. 103 da una idea della disposizione d'insieme del- 
l'impianto. La pompa P aspira l’acqua o lolio, a seconda dei 
casi, da un pozzo o da un serbatoio S e la comprime in una 
grande cassa d’aria C. In questa cassa d’aria è disposto un 
galleggiante A che è collegato a mezzo di un sistema di 
leve n e m all'asta di un piccolo cassetto di distribuzione Ð, 
il quale serve a mettere od a togliere la comunicazione della 
cassa d’aria col cilindro D dell'apparecchio regolatore del 
suo rifornimento di liquido, ed anche ad aprire a tempo op- 
portuno lo scarico s di detto cilindro. 

Alla testa dello stàntutfo di questo cilindro è fissata 
un'asta a corsoio nel quale ha posto una rotella portata dalla 
estremità della leva a gomito ( che manovra Pasta u di spo- 
stamento della cinghia che dal motore elettrico M trasmette 
il movimento alla pompa P. 

Nelle condizioni indicate nel disegno la pompa è in azione, 
giacchè il livello d’acqua è disceso in basso e la cassa d’aria 
ha bisogno di rifornimento. Quando il rifornimento normale 
è compiuto e quindi il galleggiante ha raggiunto la sua 
posizione più alta, esso provoca l'apertura dell'ammissione 
nel cilindro D; lo stantutfo F si solleva e manovra lo sposta- 
cinghie in modo da portare la cinghia sulla puleggia folle e 
da arrestare il funzionamento della pompa. Proseguendo il 
moto ascensivo, lo stantutfo incontra il contrappeso Q e sol- 
levandolo permette all’altro minore contrappeso V, applicato 
a mezzo di settore circolare alla leva del reostato d’avvia- 
-mento N, di ricondurre al fermo il motore elettrico. 

Quando il livello nella cassa d’aria discende oltre il li- 
mite minimo stabilito, il galleggiante, che ne segue costante- 
mente il livello, provoca l'apertura dello scarico del cilindro D, 
lo stantuffo F discendendo permette al contrappeso Q di ri- 
condurre interruttore e reostato in posizione di marcia, e 
continuando la discesa manovra la leva a gomito ¿in modo 
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da riportare la cinghia sulla puleggia fissa e da mettere in 
azione la pompa. 

Vi sono diversi tipi anche di apparecchi automatici che 
regolano il rifornimento della cassa d’aria funzionanti sol- 
tanto in dipendenza delle variazioni di pressione che in essa 
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si verificano, ma la loro differenza consiste quasi esclusiva- 
mente nel dispositivo col quale un piccolo accumulatorino 
in comunicazione costante colla cassa d’aria mette o toglie 
d’azione la pompa d’aria. 

Ricordiamo a motivo della sua semplicità e sicurezza di 
funzionamento l’inseritore ed interruttore automatico del si- 
gnor ing. E. Ruberl. 

Come si vede dalla fig. 104 questo regolatore automatico 
dell’alimentazione della cassa d’aria consta di un cilindro 


Fig. 104. 


idraulico A in comunicazione colla cassa d’aria, lo stantuffo B 
è caricato in modo che non può sollevarsi se non quando 
nella cassa d’aria si sia verificata una determinata prestabi- 
lita pressione e che invece discende quando questa pressione 
diminuisce. 

I movimenti ascensivi e discensivi dello stantuffo B pro- 
vocano la rotazione del tubo C che è portato da perni D gi- 
revoli entro supporti fissi ad una delle colonnine dell'appa- 
recchio. Il tubo C contiene del mercurio per cui la sua 
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rotazione, tanto in un senso che nell’altro, avviene gradual- 
mente e lentamente fino a che abbia raggiunta la posizione 
orizzontale, ma appena questa sia raggiunta, esso cade 
rapidamente in una delle posizioni indicate con linee pun- 
teggiate a seconda che lo stantuffo salga o scenda. Il perno 
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del tubo C porta un giunto a denti a giuoco libero il quale 
trasmette istantaneamente il movimento all’interruttore che 
comanda il motore elettrico che aziona la pompa alimenta- 
trice. 

Come in tutti i buoni interruttori, caratteristica impor- 
tante di questo apparecchio si è che lo scatto dell’interrut- 
tore è indipendente dalle posizioni intermedie che assume il 
tubo C e quindi dalla velocità di sollevamento o di abbassa: 
mento dello stantuffo del regolatore. 


(Continua). Ing. L. PONTIGGIA. 


Elettrotecnica. 


PROTEZIONE DEGLI ISOLATORI PER ALTE TENSIONI 
CONTRO IL FULMINE 
PER L'ING. W. WEICKER. ! 


Nella questione della protezione degli isolatori per le 
linee ad alta tensione sono particolarmente istruttive le espe- 
rienze fatte in America, dove le perturbazioni atmosferiche 
sono frequenti e violentissime. Da un resoconto di L. O, Ni- 
cholson all’American Institute of Electrical Engineers togliamo 
alcuni dati relativi alla rete a 60.000 V. che da Niagara Falls 
va a Siracusa e ad altre città ad occidente di New York. La 
lunghezza totale della conduttura è di 66:3 km. e vi sono in 
complesso 26.000 isolatori; la rete fu aperta ail’esercizio nel 
luglio 1906. Gli isolatori sono costruiti in tre pezzi saldati 
assieme con mastice ed hanno la forma che si rileva dalla 
fig. 1, con le seguenti dimensioni: 


Diametro della campana superiore . mm. 868 
n n n media n 380 

j inferiore n 219 

Altezza complessiva dell'isolatore n 495 


La tensione di scarica era di 195.000 V. a secco e di 
120.000 V. con pioggia cadente sotto un angolo di 45°. La 
resistenza elettrica degli isolatori era stata verificata col pro- 
vare a 75.000 V. ciascuno dei tre pezzi prima di saldarli as- 
sieme, senza fare una nuova verifica sull’isolatore completo. 
I supporti erano tutti in acciaio e collegati elettricamente al 
suolo. Su ciascun palo erano montati tre isolatori disposti a 
triangolo equilatero con una distanza di millimetri 1875 
(6 piedi — 1630 mm.) tra i fili. 


1 Elektrische Kraflbetriebe und Bahnen, 1910, pag. 286. 
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In seguito ai violenti temporali soliti a scatenarsi in 
quelle regioni si ebbero gravi guasti nella rete, ma però solo 
nelle condutture aeree, poichè le stazioni, che sono protette 
da interruttori automatici ad olio, rimasero incolumi. I guasti 
erano prodotti in parte da scariche atmosferiche dirette che 


Fig. 1. Isolatore in tre pezzi per linea a 60.000 V. della Nia- 
gara Lockport and Ontario Power Co. 


avevano frantumato l’isolatore o qualcuna delle sue campane, 
ed in parte erano prodotti da sovratensioni provocate dalla 
caduta di qualche fulmine in vicinanza della linea. In questo 
secondo caso o l’isolatore si era spezzato per effetto della 
maggior tensione, ovvero si era sviluppato un arco voltaico 
il cui calore aveva ridotto l’isolatore inservibile; si poté 
constatare che il fulmine aveva prodotto tali effetti sino ad 
oltre 600 m. dal punto in cui era caduto. 

Un particolure degno di nota si è che secondo i dati sta- 
tistici del 1906 il numero degli isolatori rotti fu quattro volte 
maggiore per quelli montati sulla punta del palo che per 
quelli posti agli altri due vertici del triangolo. 

In seguito a questa osservazione per l’annata 1907 si 
pensò a proteggere gli isolatori montati sul vertice dei pali 
con un parafulmine a corna previsto per 70.000 V. e con forte 
resistenza verso la terra. I parafulmini furono collocati a 
intervalli di 670 m. per 886 km. dilinea, e di 1340 m. per 161 km.; 
i rimanenti 96 km. di linea furono lasciati senza parafulmine. 
I risultati dell’esercizio del 1907 dimostrarono che il paraful- 
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Fig. 2. Isolatore in tre pezzi con due anelli protettori. 


mine non proteggeva efficacemente se non lisolatore che ne 
era munito, ma non gli altri e nemmeno i due isolatori sotto- 
stanti dello stesso triangolo. 

In conseguenza i parafulmini furono levati dopo un anno 
di prova. La maggior parte dei guasti verificati nel 1907 con- 
sisteva nel perforamento dell’isolatore per il passaggio della 
corrente dal filo di linea al supporto dell’isolatore e solo il 25 °/, 
dei casi era dovuto alla formazione di un arco voltaico. Perciò 
nel principio del 1908 in una porzione di rete lunga 175 km. 
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tutti i 4000 isolatori furono provati a 100.000 V.; nella prova 
se ne ruppero 80. 

Nella stagione dei temporali del 1908 si resero comple- 
tamente inservibili 226 isolatori, e precisamente: 114 per per- 
foramento, 81 per scariche atmosferiche e 81 per formazione 


Fig. 8. Isolatore in quattro pezzi con anelli protettori. 


dell'arco voltaico. Dei 114 casi di perforamento, 75 riguarda- 
vano isolatori posti sulla cima del palo. Oltre i 226 isolatori 
messi completamente fuori di servizio, altri 100 soffersero 
avarie più o meno gravi. 

Il numero marcatamente preponderante dei casi di perfo- 
ramento indusse a smontare quasi la metà degli isolatori 
esistenti, cioè 10.480 isolatori, ed a provarli ad uno ad uno 
sottoponendoli a secco per 3 minuti ad una tensione di 
190.000 V. colla corrente fornita da un trasformatore di 50 KW. 
Vi fu perforamento nel 39,5 °/, del numero totale degli isola- 
tori e quasi sempre si trattava di perforamento del pezzo 
più interno dei tre componenti l’isolatore; la prova fu ese- 
guita prima della stagione dei temporali del 1909. Gli isola- 
tori che risultarono buoni furono montati nuovamente, ma 
sul lato inferiore orizzontale del triangolo invece che sulla 
punta del palo. Per questa si adottò un nuovo isolatore 
costruito in quattro pezzi e studiato in maniera che un 
eccesso di tensione avesse a provocare la formazione di un 
arco anzichè il perforamento. Questa fu la ragione della 
scelta di un isolatore in quattro pezzi, ciascuno dei quali 
del pari che l’isolatore completo venne provato alla tensione 
di perforamento. Per la stessa ragione, mentre si conservò il 
medesimo diametro per le campane, l’altezza complessiva 
dell'isolatore fu ridotta di mm. 150. La resistenza di questi 
nuovi isolatori è di 190.000 V. a secco e di 105.000 V. sotto 


la pioggia. 


Fig. 4. Tensione di scarica di un isolatore con e senza anelli 
protettori con pioggia di diversa intensità. (A senza anello 
protettore; B con anello protettore ; + punto neutro in cui 
può avvenire la scarica tanto verso il reggi-isolatore 
quanto verso l’anello protettore). 


Il provvedimento più importante adottato contro le sca- 
riche atmosferiche fu l’aggiunta agli isolatori di un anello di 
protezione, come da fig. 2 e 3. L'effetto dell’anello dovrebbe 
essere di fare che le scariche dal filo di linea e dal filo me- 
tallico avvolto sulla gola sottostante vadano direttamente 
all'anello metallico senza toccare le campane dell'isolatore o 
toccando tutt'al più la prima. Quando lungo le campane si 
inizia una scarica, questa per la nota tendenza dell’arco ad 
allargarsi verso l'esterno salterà dall’isolatore all'anello. Le 
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misure e la disposizione più convenienti per gli anelli furono 
determinate per via di esperimento e si rilevano dalla fig. 2 
per gli isolatori in tre pezzi e della fig. 8 per quelli in 
quattro pezzi. 

Gli isolatori furono provati con un generatore di 30.000 KW. 
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perchè l’anello funziona rispetto ad essà come una distanza 
esplosiva collocata in parallelo, 

Finalmente l’anello in comunicazione col suolo ha per 
effetto una migliore distribuzione del campo elettrostatico e 
con ciò diminuisce il pericolo di perforamento, specialmente 


Fig. 5. Isolatore con cappello metallico della Porzellanfabrik 
Hermsdorf, S. A., combinato con anello protettore. 


e si trovò che anche con siffatti carichi rimanevano incolumi, 
perchè l’arco girava lungo gli anelli attorno all’isolatore, solo 
fermandosi qualche volta dalla parte sotto vento quando 
soffiava vento. 

Il pericolo che il filo di linea e l’anello formanti i due 
elettrodi fra cui si sviluppa l’arco avessero a fondersi non 
risultò grave ed anche sotto questo rispetto le prove riusci- 
rono favorevoli, poichè il filo di linea degli isolatori provvisti 
di anello non era più consumato di quello degli isolatori 
senza anello. 

Un fatto di speciale importanza per il modo di compor- 
tarsi degli isolatori muniti di anello si è che resta abbassata 
la tensione di scarica a secco (poichè la distanza tra il filo 
di linea e l’anello è minore che tra il filo di linea ed il sup- 
porto dell’isolatore), mentre invece la tensione di scarica ad 
umido rimane invariata. 

Ciò è mostrato graficamente dalle curve della fig. 4, in 
cui A rappresenta l’andamento delle tensioni di scarica negli 
isolatori senza anello e B in quelli provvisti di anello. Dalla 


Fig. 6. Arco fra anello protettore inferiore e filo di linea con 
isolatore di porcellana ordinario. 


detta figura si rileva che la tensione di scarica a secco degli 
isolatori con anello è sempre ed in ogni caso più elevata 
della tensione di scarica ad umido e degli isolatori senza 
anello e che non si potrebbe verificare contemporaneamente 
una scarica verso l’anello e verso il supporto se non dopo 
una pioggia molto forte. 

Altro vantaggio dell’anello si è che la parte più interna 
dell’isolatore, che è quella in cui si verifica di preferenza il 
perforamento, viene in qualche modo sollecitata di meno, 


Fig. 7. Isolatore con cappello metallico ed anello protettore 
regolabile. 


nel caso di una improvvisa sopraelevazione della tensione. 

Avauti l'estate del 1909 tutti gli isolatori di una delle 
due linee principali più esposte ai pericoli dei temporali fu- 
rono muniti di anelli di protezione stabiliti per tensioni di 
160.000 V. mentre gli isolatori, come detto sopra, avrebbero 
potuto sopportare 190.000 V. Invece gli isolatori della seconda 
linea principale furono lasciati com’erano prima, cioè senza 
anello, e nemmeno furono sottoposti alla prova di elimina- 
zione menzionata più sopra. 

I risultati dell’esercizio 1909 sono riportati nella seguente 
tabella comparativa: 


TABELLA. 


Linea di 319 km. 
con 
15.121 isolatori 


Linea di 314 km. 
con 11.078 isolatori 
provvisti di anelli 


| 

| 

degli anelli 
| 


Applicazione Senza anelli 
protettori 
a an 
Prima Dopo ||Prima re, 
(CESSATO E la 
1907 | 1908 | 1909 | 1907 | 1908 | 1909 
Isolatori resi completa- 
., mente inservibili . . | 59 | 189 1 || 29 | 81 | 54. 
| Isolatori avariati parzial- 


Casi in cui per guasto | 

degli isolatori fu gua- 
! stata la linea. .:. .| 12 26 1 9 | 23 | 15 
Corti circuiti e messe a 
: terracheazionarono gli 
' apparecchi automatici | 32‘ 388 | 19 | 32 | 42 | 12 | 
| Numero delle giornate | 
| temporalesche 


mente . .. 16 35 | 18 15 66 56 | 
| 
l 


Risulta pertanto dalla tgbella che degli isolatori prov- 
visti di anello uno solo fu reso completamente inservibile ed 
anche in questo il guasto avvenne perchè l'anello non era 
stato applicato a dovere. Negli isolatori che subirono avarie 
parziali, il guasto consiste, nella massima parte dei casi, nella 
rottura o parziale fusione della campana superiore perchè 
non era ancora stato applicato l'anello protettore superiore 
che, come si vede dalle fig. 2 e 3, avvolge la gola dell'iso- 
latore. (In tutta l'annata 1909 si ebbero in complesso 88 sca- 
riche tra filo di linea ed anello metallico, delle quali 21 di- 
rettamente tra filo ed anello, 16 prima tra filo e supporto e 
poi tra supporto ed anello, ed una direttamente tra il filo ed 
il solo supporto). 

Il perforamento non si verificò in nessuno degli isolatori 
provvisti di anello. Forse questo è dovuto anche alla prece- 
dente rigorosa eliminazione di quegli isolatori che nella prova 
non avevano dato un isolamento assolutamente perfetto. 


Per decidere quanto la menzionata eliminazione abbia 
contribuito ai risultati ottenuti, nella seconda linea principale 
gli isolatori verranno muniti degli anelli di protezione senza 
procedere prima ad una prova eliminatoria. 

Ad ogni modo è certo che gli anelli della figura 2 sono 
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valvola di sicurezza. La sensibilità di questa valvola si può 
regolare a piacimento collocando l’anello più o meno in basso, 


| fig. 7, ed allora l’isolatore resterà protetto di più ovvero di 


meno anzi, volendo, la protezione si potrà spingere al di là 
del limite di tensione che l’isolatore può sopportare con tutta 


Fig.8. Formazione dell’arco, senza toccare la porcellana, in un 
isolatore munito di cappello metallico ed anello protettore. 


un mezzo di protezione molto più economico e molto più ef- 
ficace che non il filo collocato al di sopra del filo di linea e 
messo in comunicazione col suolo. 

In aggiunta a questa disposizione americana passiamo 
ora a considerare la disposizione della Porzellanfabrik Herms- 
dorf, S. A. che colla prima ha diversi punti di contatto e 
consiste nell'applicare all'isolatore un cappello di protezione 
metallico. 

Anche qui il valore della tensione di scarica è relativa- 
mente basso a secco a motivo della piccola distanza tra cap- 
pello protettore e supporto, ma viceversa non diminuisce che 
di poco per effetto della pioggia e più o meno ha un anda- 
mento simile a quello della curva B, nella fig. 4. Anche qui 
pertanto è verificata la condizione posta sopra, cioè che deve 
avvenire la scarica già con sopratensioni piccole senza che 
si diminuisca il potere isolante durante la pioggia. 

Come nella disposizione americana anche in quella della 

Porzellanfabrik Hermsdorf la resistenza al perforamento è 
maggiore di quella di un isolatore ordinario, ma per una 
ragione affatto diversa. Nella disposizione americana la uni- 
forme distribuzione del campo elettrostatico previene la sol- 
lecitazione eccessiva della parte inferiore dell’isolatore. Invece 
nella disposizione della Porzellanfabrik Hermsdorf il largo 
cappello metallico produce una più uniforme distribuzione del 
campo sopra la testa dell’isolatore e quindi un minor pericolo 
di perforamento in questa parte. * 

Era un’idea spontanea quella di combinare i due sistemi 
per riunire i vantaggi di entrambi, e l’idea si trova attuata, 
per es., nell’isolatore fig. 5. 

Il cappello metallico aumenta sensibilmente l’azione pro- 
tettrice dell'anello superiore collocato sopra la prima campana 
in alto. 

Delle prove eseguite a questo scopo nel laboratorio 
della Porzellaufabrik Hermsdorf, S. A. dimostrarono, che, 
specialmente se la pioggia cade in direzione obliqua, l’arco 
che eventualmente si forma non va direttamente dal filo di 
linea all’anello inferiore, ma come si vede dalla fig. 6 tocca 
prima la campana superiore che può esserne danneggiata. Se 
invece la campana superiore è di metallo anzichè di porcel- 
lana, Parco va dalla campana o cappello metallico all’anello 
protettore e lascia intatta la porcellana, fig. 7 e 8. L'isola- 
tore propriamente detto viene a trovarsi per così dire in 
parallelo colla distanza esplosiva costituita dal cappello me- 
tallico e dall’anello, distanza esplosiva che agisce come una 


1 Una disposizione perfettamente analoga quanto a forma fu proposta 
e adottata, prima che dalla fabbrica tedesca, dall'ing. Guido Semenza e 
eseguita dalla Ceramica Richard-Ginori. Però il cappello era di porcellana 
anzichè metallico ed era perciò diretto unicamente a deviare la pioggia e 
impedire lo scarico distruttivo fra campana e campana. (N. d. R.). 


Fig. 9. Scarica con scintille in un isolatore con cappello 
metallico e rete metallica. 


sicurezza anche sotto la pioggia. Il cappello metallico inoltre, 
essendo fatto con materiale che conduce bene il calore e 
presentando una larga superficie di raffreddamento, esclude 
assolutamente il pericolo che il filo di linea si fonda per il 
calore sviluppato dall’arco voltaico ed anche sotto questo 
riguardo è preferibile all’anello superiore della disposizione 
americana, fig. 2 e 3. Se all’anello inferiore si sostituisce una 


Fig. 10. Isolatore sospeso con cappello metallico della Por- 
zellanfabrik Hermsdorf, S. A. 


rete metallica, fig. 5 e 6, l’isolatore resta protetto anche contro 
i sassi eventualmente lanciati dal di sotto. 

Nella disposizione della Porzellanfabrik l’isolatore pro- 
priamente detto viene a compiere più che altro l’ufficio di 
supporto isolante tra filo di linea ed anello; oltre a ciò dal 
largo cappello metallico è riparato efficacemente contro la 
pioggia, onde si può semplificare la sua forma e farlo più 
leggiero. 

Grazie alla favorevole distribuzione del campo elettro- 
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statico, sia nei riguardi della testa sia nei riguardi della su- 
perticie iuterna dell’isolatore, questo è meno sollecitato al 
perforamento e la tensione a cui viene assoggettato non può 
mai superare quella prestabilita per la scarica fra i due elet- 
trodi, onde costruendo l’isolatore in più pezzi si otterrà una 
straordinaria sicurezza contro il perforamento. 

Anche le perdite dovute alla conduttività della superficie 
dell'isolatore ed alle scariche che negli isolatori ordinari in 
tempo di forte pioggia precedono la scarica propriamente 
detta e la formazione dell’arco, sono ridotte al minimo nel- 
l’isolatore della Porzellanfabrik Hermsdorf, S. A. Infatti le 
superfici della porcellana rimangono quasi completamente 
asciutte e le scariche fra i due elettrodi metallici di grande 
superficie, anche se la pioggia é forte, avvengono ad una 
tensione solo di poco inferiore al valore della tensione di 
scarico a secco. 

Per esempio nell'isolatore, fig. 9 si trovò che le scintille 


Fig. 11. Applicazione dell’anello di protezione agli isolatori 
sospesi, secondo una proposta di L. C. Nicholson. 


scoccavano a 75.000 V. con tempo asciutto ed a 70.000 V. colla 
pioggia. Dalla figura 9, che rappresenta l'isolatore sotto 
una forte pioggia con scintille tutto all’ingiro, si vede che il 
largo cappello metallico protegge l’isolatore contro l’acqua e 
contro i rami spezzati che possono cadere dagli alberi vicini, 
la rete metallica al di sotto lo protegge «pntro i sassi lan- 
ciati dal disotto, la distanza esplosiva le protegge contro le 
sovratensioni e finalmente la disposizione esattamente sim- 
metrica degli elettrodi assicura la completa uniformità del 
campo elettrostatico. 

Da ultimo, l’isolatore essendo più corto, a parità di resi - 
stenza alla flessione si potrà dare al suo supporto uno spes- 
sore minore e quindi si avrà così direttamente come indiret- 
tamente un alleggerimento dell’isolatore completo. 

La disposizione descritta si può benissimo applicare anche 
agli isolatori sospesi invece che supportati dal di sotto, e 
nella sua lettura il Nicholson presenta a titolo di esempio 
l’isolatore, figura 11, avente un anello in alto ed uno in 
basso. 

Lo stesso scopo si può raggiungere in modo molto più sem- 
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plice e molto più sicuro, disponendo uno sopra l’altro due 
isolatori costituiti ciascuno dal suo cappello e dalla sua stretta 
campana di porcellana, fig. 10. Nei riguardi del funziona- 
mento un isolatore così costruito viene a trovarsi nelle stesse 
condizioni di un isolatore supportato dal di sotto col van- 
taggio di essere più leggiero. 


Calce e cementi. 


L'INDUSTRIA DEL CEMENTO PORTLAND 
NEGLI STATI UNITI E NEL CANADA 


(Estratto da una comunicazione del signor Arthur Charles Davis alla As- 
sociaz'one degli Ingegneri Civili di Londra). 


La fabbricazione del cemento Portland cominciò in Ame- 
rica circa mezzo secolo dopo che, nel 1824, in Inghilterra, fu 
preparato per la prima volta. Nel 1875 si iniziò con modeste 
produzioni lungo il fiume Lehigh in Pennsilvannia, ove si 
trova una materia prima, la cui composizione è quasi esatta- 
mente quella degli ordinari cementi Portland. I sistemi di 
fabbricazione usati da principio furono i medesimi applicati 
in Europa; si procedeva cioè col trattamento per via umida, 
la cottura si faceva in fornaci usuali a fuoco intermittente 
ed il prodotto veniva macinato con molazze. 

Per alcuni anni la produzione si mantenne bassa, perchè 
il cemento indigeno veniva a costare presso a poco quanto 
quello importato dall’Inghilterra, a motivo specialmente dei 
salari elevati e della durezza del calcare impiegato. Però 
negli Stati dell’Est, dove il combustibile si poteva avere a 
minor prezzo e di qualità migliore che in Inghilterra, presto 
si riconobbe che, riducendo al minimo la mano d’opera e mi- 
gliorando le condizioni della produzione interna, si sarebbe 
potuto far fronte alla importazione estera. 

A questo punto venne opportuno il forno rotativo Ran- 
some che, inventato in Inghilterra nel 1885, non vi fu ac- 
colto con molto favore ed ebbe invece fortuna in America 
dove soddisfaceva appunto ai bisogni locali. Nel 1895 fu co- 
struito il primo impianto per la combustione del carbone in 
polvere con ventilazione forzata, e questo sistema divenne 
ben presto universale in America e si diffuse anche in Europa. 

Contemporaneamente a queste innovazioni, che diminui- 
vano il cousumo di combustibile e rendevano automatico 
il funzionamento dei forni, si perfezionò il macchinario per 
la triturazione della materia prima e per la macinazione del 
prodotto, e si ebbe così un forte ribasso nel prezzo di costo 
ed in conseguenza un rapido aumento nel consumo e nella 
produzione annua, che negli ultimi dieci anni sali da 600.000 
a 8.500.000 tonnellate. 

PRODUZIONE. — Per un forno di m. 18 e lavorando per 
via secca, agli Stati Uniti si calcola come produzione normale 
quella di 200 barili al giorno, pari a 240 tonn. la settimana. 
Il consumo di carbone, nelle condizioni anzidette, va dal 81 
al 37 °/, del peso del cemento prodotto, quantunque possa 
salire fino al 42 °% ed in qualche caso sia disceso fino al 23,6 °. 
Le medie sono 208 tonn. di produzione per settimana e 34,2 °/, 
di consumo di carbone. 

Naturalmente dove si lavora per via umida, potendo va- 
riare dal 80 al 70 °/, il tenore d’acqua, le cifre sono più va- 
riabili e meno favorevoli che pel trattamento a secco. Col 
trattamento a umido, sempre nella supposizione di un forno 
di 18 m. e di un buon carbone, la produzione è di 95-142 ton- 
nellate alla settimana, ed il consumo di combustibile va 
dal 89 al 65 °/. 

Con forni più lunghi le condizioni restano migliorate, 
perchè il materiale subisce un asciugamento prima della cot- 
tura e il calore del fumo viene ricuperato. 

Fino a cinque anni fa si può dire che il forno quasi uni- 
versalmente adottato negli Stati Uniti era quello di m. 18, 
con una produzione di 200 tonn. la settimana. Negli ultimi 
anni però le dimensioni e la potenzialità dei forni sono state 
aumentate. 

Attualmente la lunghezza usuale è di m. 36 con m. 2,40 
di diametro, ed ora se ne sta costruendo uno che si dice 
sarà lungo m. 70 ed avrà m. 8,60 di diametro. 
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Il vantaggio principale delle aumentate dimensioni è 
quello di aumentare la produzione e diminuire la spesa del 
personale, mentre il risparmio in combustibile non è così 
grande come potevasi aspettare. Se un forno di 18 m. lavo- 
rando a secco consuma in media il 30 °/, di carbone, un forno 
di 30 m. consuma il 25 °/, ed uno di m. 43-46 il 22 °0/,. 

Altri progressi dell’industria americana in questi ultimi 
anni, oltre le maggiori dimensioni dei forni, si ebbero col- 
l’introduzione dei molini a sfere ed a tubo, «delle macine 
Griffin, Fuller-Lehigh e Kent, e finalmente dei trituratori ed 
altri accessori, che hanno contribuito a diminuire il costo di 
produzione. 

Consumo, — Il consumo di cemento Portland negli Stati 
Uniti è passato da tonn. 625.342 nel 1898 a tonn. 8.651.843 
nel 1908 e contemporaneamente all’aumento nel consumo si 
è verificata una diminuzione nei prezzi di vendita, 

Il prezzo di costo, prescindendo dalle spese generali e 
di vendita, è di circa L. 25 pertonnellata. 

Nel Canadà le condizioni sono analoghe a quelle degli 
Stati Uniti. Le fabbriche esistenti hanno una produzione ef- 
fettiva molto inferiore alla loro DOCS eppure se ne co- 
struiscono di nuove. 

Delle 23 fabbriche aia in esercizio al Canadá 
12 usano come materia prima marna e calcare, 10 impiegano 
calcare e argilla ed una le scorie degli alti forni. I metodi di 
fabbricazione sono gli stessi che negli Stati Uniti, ma molte 
fabbriche, specialmente quelle che impiegano la marna, sono 
costrette a star ferme per una buona parte dell’anno a mo- 
tivo del gelo e quindi il costo di produzione risulta maggiore. 

Il dazio di importazione sul cemento al Canadà è di 
L. 14,60 la tonnellata. 

CoMMERCIO. — Agli Stati Uniti esistono due organizza- 
zioni create allo scopo di aiutare l’industria del cemento 
Portland. La prima è l'Associazione dei Produttori Americani 
di Cemento Portland, la quale si limita alla parte tecnica 
nei riguardi della fabbricazione, delle prove sui prodotti, e 
del loro impiego. Essa promuove conferenze, libri ed opu- 
scoli sugli usi del cemento e in generale una delle sue fun- 
zioni principali è quella di educare il pubblico in tutto ciò 
che si riferisce al controllo ed all'impiego dei cementi. 

L’altra organizzazione si occupa della parte finanziaria e 
commerciale ed ha per suo scopo di regolare i prezzi ed i 
vari dettagli relativi al commercio dei cementi Portland. 
Questa seconda organizzazione, che prese il nome di Com- 
pagnia Nord-Americana del Cemento Portlaud ed ha la sua 
sede principale a Filadelfia, si costitui nel 1905 per rilevare 
dalla Compagnia Atlas i brevetti americani Hurry e Seaman 
per la combustione del carbone in polvere. Più tardi acquistò 
anche i brevetti Edison per forni rotativi lunghi ed i brevetti 
Carpenter per la combustione nei forni rotativi. Nel 1907 di- 
ciotto fabbriche appartenenti a questa Compagnia formarono 
la Association of Licensed Cement Manufacturers collo scopo 
di perfezionare in genere i processi meccanici e chimici usati 
nella fabbricazione del cemento, discutere le questioni rela- 
tive alla qualità dei prodotti, ai contratti, ai prezzi ed ai 
trasporti terrestri e marittimi, e finalmente istituire un Labo- 
ratorio proprio per esperienze ed assaggi. Fu inoltre disposto 
che a tutte le fabbriche convenientemente attrezzate fosse 
concesso di lavorare secondo i brevetti acquistati dalla Com- 
pagnia Nord-Americana. Come compenso per il presumibile 
aumento dei prezzi fu convenuto che ciascun fabbricante pa- 
gasse un premio per barile di cemento prodotto e si obbli- 
gasse a riconoscere la validità dei brevetti Hurry e Seaman. 
Quasi il 70 °/ della produzione totale degli Stati Uniti è 
dato da fabbriche appartenenti alla detta Associazione. 

FABBRICAZIONE. — Le miscele usate agli Stati Uniti nella 
fabbricazione del cemento Portland si possono distinguere 
come segue: 

1° Calcari argillosi con calcari puri; 

2° Calcari puri duri con argilla: 

8° Calcari teneri con argilla; 

4° Marna con argilla; 

5”. Residui della preparazione degli alcali e argilla; 
6° Scorie di alti forni e calce. 

Negli stati dell'Est la materia prima è data da argille 
marnose contenenti variabili proporzioni di carbonato di calcio, 


749 


che vengono mescolate insieme nelle proporzioni richieste 
per avere un prodotto normale. La materia prima che gli 
americani chiamano cement rock, contiene calce, silice, allu- 
mina ed ossido di ferro in proporzioni così approssimate a 
quelle richieste per un buon cemento che basta aggiungervi 
circa il 10 °/, di calcare puro per avere la composizione esatta. 
Nella maggior parte dei casi però la calce occorrente è for- 
nita tutta, o quasi, da uno solo dei componenti e la silice, 
l’allumina e l’ossido di ferro sono forniti in gran parte o per 
intero da un altro materiale. 

La pratica generale nella Pennsilvania, che è il centro 
di produzione più importante, è di mescolare una quantità 
relativamente piccola di questo calcare più puro col cement 
rock, in tali dosi da avere la composizione necessaria. 

Ecco alcune analisi del cement rock e del calcare di on 


| i CEMENT ROCK | CALCARE carcane | 
| a e 
| % % | % | % % LEEN 


| | 
110,021 9 ,52111,52 16,10: 
| 


| Acido silicico (Si 03) . | 8,02 | 1,98! 
All Ala O z 
Ossido di a (de, 03) | | Re As aa PO RO | 
Carbonato di calcio | 
(Ca CO). . 118,65 80,71:13,52/76,23 | 92,05 | 95,19 
Carbonato di magnesio i 
| (Mg COs) 4,71| 4,92) 4,69| 3,54 3,04 Su 
i 


Nel New Jersey, che tiene il secondo posto, la materia 
prima si avvicina molto a quella di Lehigh. 

Nel Michigan, che tiene il terzo posto, la maggior parte 
delle fabbriche impiega marna e argilla, ma una piccola parte 
fa uso di calcare puro con argilla. Lo spessore dei depositi 
di marna varia da pochi cm. a 10 m. e più e ne sono stati 
trovati anche di 15 e 20 m. ed oltre. I depositi di marna si 
trovano principalmente nei bacini dei laghi, ma non sono 
rari quelli situati sotto giacimenti di torba con spessori va- 
riabili di pochi centimetri a parecchi metri. Diamo alcune 
analisi di questi calcari: 


vo | % | | 
Acido silicico (Si O) . . . . 1,75] 0,52] 1,46 
Allumina (Al 0). . . A e a 0.36 
Ossido di ferro (Fes o). 1,57 | 0,53 } 
Carbonato di calcio (Ca CO») . 87,92 | 92,25 | 90,62 
Carbonato di magnesio (My CO,) 0,92 | 2,87 | 8,07 
Triossido di solfo (SOs) . . 0,15] 0,89] — 
Materie organiche 1580| — — | 


La materia prima impiegata nel Canadá é completamente 
analoga a quella impiegata negli Stati Uniti. 

COMBUSTIBILI. — I combustibili usati negli Stati Uniti 
sono: carbon fossile in polvere, petrolio, gas naturale, e gas 


“povero. La estensione relativa del loro impiego risulta ap- 


prossimativamente dalla seguenta tabella, che si riferisce 
all’anno 1907: 


— m_m M — —=-——_—— ——_———___m le DE i Li -_ - 


| 
Fab- : d ; 

Ft | roi | Eta, | | 
—— N. A aea ae TY 

Carbon fossile in polvere! 79 768 43.151.461 88,5 
Petrolio . e n a 8 64 2.229.004 4,5! 
Gas naturale . . . . . 6 58 i | 
n povero . . . .. 1 1 DAOA Jap 7,0; 


Nella maggior parte degli Stati centrali, dell'Est e del 
Sud si possono avere dei buoni carboni bituminosi ed antra- 
citici a prezzi che vanno da doll. 1*/, a doll. 2!/¿ per tonn. 
per merce resa al luogo di destino, e la differenza di prezzo 
dipende più specialmente dalla località in cui è situato lo 
stabilimento per rispetto alla miniera del carbone. La qualità 
in generale è superiore a quella dei Midland inglesi. Facendo 
il confronto colla fabbricazione inglese, il minor costo del 
carbone non solo copre la differenza dei salari, che in Ame- 
rica sono più elevati, ma lascia ancora un margine a van- 
taggio della produzione americana. 
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Il petrolio è usato in tutte le fabbriche di cemento del- 
l’Arizona, California, Texas e Washington. Il gas naturale 
viene utilizzato in tutte le fabbriche del Kansas ed anche 
nel Canadà a Portcolborne. Non vi è dubbio che il gas na- 
turale reca un considerevole risparmio nella spesa di com- 
bustibile ed anche in quella di primo impianto e di manu- 
tenzione, ma la quantità disponibile scema di anno in anno, 
mentre il suo prezzo va crescendo. Infatti, le statistiche del 
Kansas segnano pel 1906 una produzione di 69.322.683 piedi 
cubi ed un prezzo medio di cents. 5,8 per 1000 piedi cubi, 
mentre pel 1908 segnano un prezzo medio di 6,3 cents. 

DATI GENERALI. — I cementi prodotti negli Stati Uniti e 
nel Canadà sono ottimi sotto ogni rapporto. La resistenza alla 
trazione è di 35-49 kg. per cmq. dopo 7 giorni, di 42-56 kg. 
dopo 28 giorni è di 56-63 kg. ed anche di 70 dopo 6 mesi. Le 
prove con sabbia nella proporzione di 3:1 danno una buona 
resistenza alla trazione, già poco dopo la presa e presentano 
valori di 14-18 kg. per cmq. dopo 7 giorni, di 24 kg. dopo 
28 giorni e di 24 kg. e più dopo 6 mesi. Il grado normale 
di finezza e 10 °/, di residuo con stacci di 31 maglie per cmq. 
(200 : 6,451 = 31). La prova di stabilità dopo la presa, negli 
Stati Uniti e nel Canadà, si fa osservando come si comporta 
un campione immerso in acqua mantenuta allo stato di ebol- 
lizione. Il metodo è forse meno rigoroso di quello di Le 
Chatelier. I 
í Fino a poco tempo addietro in America si imballava il 
cemento in sacchi di carta bruna, ma ora prevale l’uso di 
sacchi di cotone contenenti ciascuno kg. 45 di cemento. Le 
tele vengono addebitate al compratore a cents. 50 Puna e 
quando vengono rese gli sono accreditate a cents. 40. In se- 
guito alla adozione generale degli insaccatori automatici 
Bates, ora si usano in massima parte sacchi di cotone muniti 
di una apertura ad una delle estremità. Il riempimento av- 
viene automaticamente e, quando si toglie il sacco dallin- 
saccatore, il peso del cemento fa si che la detta apertura si 
chiuda da se. 


Congresso Internazionale dell'industria frigorifera a Vienna 
tenutosi dal 6 al 12 ottobre 1910. 


RIASSUNTO DI ALCUNE COMUNICAZIONI 
PRESENTATE AL CONGRESSO. 


SUL POTERE ISOLANTE DEL SUGHERO. — Max Grinzveig ha 
fatto rilevare che la conduttività calorifica del sughero non 
è così esigua come potrebbe attendersi dalla sua costi- 
tuzione cellulare ed era perciò da presumere che con oppor- 
tuni trattamenti sarebbe riuscito possibile di aumentarne 
l'efficacia isolante. Questo risultato è stato raggiunto, infatti, 
liberando il sughero dalle materie incrostanti, in modo da 
ridurre il suo peso di */,. Il prodotto che si ottiene è posto 
in commercio sotto la qualifica di Expansit, ed è caratte- 
rizzato da ciò che il volume primitivo delle cellule è raddop- 
piato, sicchè si mostra assai leggiero e poroso. Rispetto al 
sughero greggio offre anche il vantaggio di essere indifferente 
all'umidità, per uno speciale trattamento a cui viene sot- 
toposto. 

Questo nuovo materiale isolante si può agglomerare sotto 
forma qualsiasi, senza che occorrano speciali sostanze per te- 
nerlo unito. Il debole suo peso specitico apparente (0,08 — 0,1 


rispetto a 0,25 — 0,3), congiunto alla poca sua conduttività ` 


per il calore (0,035 rispetto a 0,05), lo rendono particolar- 
mente adatto per gli impianti frigoriferi e assicurano una 
conveniente utilizzazione anche ai detriti del sughero. 

CONDUTTIVITÀ PER IL CALORE DELLE SOSTANZE IN POLVERE 
— Per isolare efficacemente i recipienti destinati a traspor- 
tare l’aria liquida ed allo scopo di evitare per quanto è pos- 
sibile il passaggio del calore attraverso le pareti, si è cre- 
duto fino ad ora che lo spediente migliore consistesse nel 
rarefare l’aria nello spazio formato dalla doppia parete. 

Il dott. M. Ritter von Smoluchowski, in seguito alle in- 
dagini fatte, crede che «i possano isolare ancor meglio gli 
accennati recipienti riempiendo la intercapedine con alcune 
sostanze in polvere, innanzi di praticarvi il vuoto. 
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L’autore crede di dover classificare le materie in polvere, 
nei riguardi del loro potere isolante, in due classi, cioè in 
quelle granulari, come la sabbia di quarzo, i metalli polve- 
rizzati, la farina di riso, ecc., ed in quelle amorfe e spugnose, 
come il nero fumo, la magnesia calcinata, la farina fossile, il 
sughero macinato, ecc. L'impiego di queste sostanze, in un 
ambiente dal quale è stata sottratta l’aria, permetterebbe 
di raggiungere un isolamento più perfetto di quello fino ad 
ora conseguito, e non sarebbe senza importanza anche per 
gli usi pratici, in ispecie per il fatto che, valendosi esclusi- 
vamente dell’intercapedine di aria rarefatta, secondo le indi- 
cazioni di Dewar, non ha alcuna influenza lo spessore dello 
strato isolante, mentre che, riempiendo questa con determi- 
nate sostanze in polvere, si può aumentare a volontà l’effi- 
cacia col crescere l’altezza dello strato stesso. 

MODIFICAZIONE CHE IL FREDDO INDUCE NELLE PROPRIETÀ FI- 
SICHE E MORFOLOGICHE DI ALCUNI ALIMENTI. — Secondo il dottor 
Biitzler, il cambiamento che avviene nella composizione della 
carne, in seguito all'esposizione a bassa temperatura, si ri- 
solve nella perdita di peso dovuta all’acqua che si elimina e 
che dopo quattro mesi ammonta a 7-11°/, e dopo nove a 12-23 0/,. 
Col disgelo la carne abbandona il succo ed i globuli rossi 
del sangue. Non avviene però una reale diminuzione nel va- 
lore alimentare. 

Come si comprende, la perdita di peso dovuta al conte- 
nuto minore d’acqua riesce maggiore, allorchè la carne é 
tagliata in piccoli pezzi, rispetto al caso in cui l’animale è 
soltanto squartato. La carne che è rimasta nelle celle frigo- 
rifere, esposta all’aria, putrefa rapidamente, pel fatto che at- 
torno ad essa viene provocata la condensazione del vapore 
d’acqua contenuto nell’atmosfera, e con questo si precipitano 
sulla superficie i microbi che vi si trovano e che ne inducono 
la rapida alterazione. 

Siccome il disgelo è accompagnato da una parziale dis- 
aggregazione delle cellule, si comprende come l’accesso dei 
batteri nell’interno dei muscoli riesca particolarmente favo- 
rito. L'alterazione che pure subiscono i pesci per il disgelo, 
è assai pronunziata e si rende palese dal fatto che i tessuti 
diventano spugnosi. Per la conservazione dei pesci è perciò 
necessario che la temperatura si mantenga vicina a zero e non 
al disotto. 

Il modo di comportarsi del latte, allorchè si fa congelare, 
differisce da quello dell’acqua, in ciò che il primo si tra- 
sforma in ammasso di tavolette di ghiaccio, che racchiudono 
una parte del liquido non congelato, nel quale si trova la 
maggior parte della materia grassa. 

IMPIEGO DELL'OZONO NELLE CELLE REFRIGERANTI per il pro- 
fessore A. Schwarz. — Negli ambienti, che accolgono carne, 
pesci, formaggi, selvaggina, ecc., ancorchè mantenuti a bassa 
temperatura, si hanno emanazioni spiacevoli .all’olfato, do- 
vute al fatto che i microrganismi, di cui’ sono abbondante- 
mente provvisti siffatti prodotti, non sono uccisi dal freddo, 
ma soltanto ritardato è il loro sviluppo. 

Per mantenere inodore le celle frigorifere, in questi ul- 
timi tempi si è pensato di ricorrere all'impiego dell’ozono 
prodotto direttamente nelle'ghiacciaie mediante gli apparati 
della nota ditta Siemens e Halske e delle officine Lahmeyer. 

I risultati ottenuti furono assai soddisfacenti e rappre- 
sentano un notevole progresso, poichè all’azione preservativa 
del freddo si associa l’azione antisettica di un reattivo di non 
dubbia efficacia, che non può destare alcuna preoccupazione 
nei riguardi igienici. 

L'aria ozonizzata ha trovato applicazione anche per ste- 
rilizzare l’acqua che serve alla preparazione del ghiaccio, per 
la facilità colla quale l'operazione può essere condotta. 

LA REFRIGERAZIONE NELL’INDUSTRIA DELLA PARAFFINA per 
E. S. Kerkhoven. — L'estrazione e la depurazione della pa- 
raffina viene esercitata specialmente in Austria, nelle Colonie 
olandesi (Giava, Sumatra e Borneo), negli Stati Uniti d'Ame- 
rica, nel Canadà, in Rumenia, Germania e Scozia. 

Come è noto, la paraffina serve per la fabbricazione delle 
candele, dei cerini, come materia isolante per le condotture 


1 La Monarchia austriaca, secondo Philipp Porges, produce 500 vagoni 
di paraffina all'anno, con 78 macchine refrigeranti suscettibili di dare 
8.060.000 di frigorie. 
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elettriche e per rendere impermeabile il legno, la carta ed 
il cotone, per lucidare i pavimenti, ecc. L'olio greggio con- 
tenente la paraffina viene separato dalla benzina e dal pe- 
trolio, mediante distillazione frazionata e da ultimo si racco- 
glie un prodotto dal quale mediante raffreddamento artiticiale 
cristallizza la paratfina, che esige di essere ulteriormente de- 
purata. 

I processi seguiti nei diversi paesi differiscono sensibil- 
mente, in ordine alla diversa qualità della materia prima ed 
alle condizioni locali. In tutti i casi la refrigerazione ha una 
funzione assai importante, poichè una parte della paraffina 
non si separa se non a bassa temperatura. Il raffreddamento 
avviene entro speciali cristallizzatori, nei quali circola di 
solito la salamoia proveniente dalle macchine frigorifere. Nelle 
officine americane si preferisce approfittare direttamente del- 
l'espansione del gas ammonico per sottrarre il calore, mentre 
nelle fabbriche delle Colonie olandesi, ove la temperatura 
dell’acqua disponibile è elevata (30° C.), sovente si ricorre alle 
macchine di compressione col biossido di solfo. 

La Bataafsche Petroleuin- Maatschappij sta attivando a 
Borneo due macchine da ghiaccio ad ammoniaca, la cui po- 
tenzialità corrisponde a 200.000 frigorie per ora. Nella fab- 
brica della Dordtsche Petroleum-Maatschappij a Amsterdam, 
nella quale si lavora il materiale proveniente da Giava, il raf- 
freddamento avviene mediante una macchina a acido solfo- 
roso di 70.000 frigorie-ora. La fabbrica di paratina della stessa 
Società a Tjepoe (Rembang), dispone di cinque macchine a 
compressione dello stesso tipo, quella della Bataafsche Pe- 
troleum Maatschappij a Paukallan Brandan (Sumatra), egual- 
mente di due macchine, ciascuna delle quali fornisce 165 000 
frigorie-ora. 

SULLA DISSECCAZIONE DELL'ARIA MEDIANTE IL FREDDO per 
l'ing. R. ©. A. Banfield. — L'autore rammenta l'interesse vi- 
vissimo che 6 anni or sono destó la pubblicazione dei risultati 
ottenuti da Gayley, alimentando l'alto forno con aria spogliata 
dell'umidità mediante il ratfreddamento. Contrariamente ai 
dubbi sollevati dai teorici, che non seppero rendersi conto 
della funzione che esercita il vapore d’acqua nel punto in 
cui è massima la temperatura, l’esperienza ha provato che si 
realizza non solo un notevole risparmio nel consumo di com- 
bustibile, ma si aumenta anche la potenzialità dell'impianto, 
mentre la qualità della ghisa si presenta costante e soddi- 
sfacente. L'autore ha studiato i metodi che possono trovare 
applicazione per disseccare grandi volumi d’aria, cioè quello 
fondato sull’assorbimento mediante un reagente chimico 
avido d’acqua e collo spediente del rallreddamento per via 
meccanica. 

Fino ad ora non è che quest’ultimo sistema che ha trovato 
larga applicazione. Per dare un’idea della grandiosità degli 
impianti che si richieggono per alimentare gli alti forni con 
aria disseccata, l'autore ha considerato un caso pratico e dai 
calcoli eseguiti risultò che per fornire l’aria secca ad un alto 
forno si resero necessarie 2.000.000 di frigorie-ora, corrispon- 
denti ad una produzione di kg. 16.600 ghiaccio per ora. 

Le macchine fornite dalla Società Linde per l’ofticina 
Thyssen mostrarono che, per ottenere un milione di frigorie- 
ora, si rendono necessari 315 HP, mentre in precedenti im- 
pianti occorsero 430 a 405 HP, e sitfatto rendimento devesi 
all’utilizzazione del ghiaccio che si forma sui refrigeranti per 
iniziare il raffreddamento dell’aria nella sua prima fase di 
essiccazione. 

INTORNO AL VALORE ISOLANTE DEI RIVESTIMENTI DI LEGNO 
per T. R. Metz. — In base a esperienze fatte, l’autore è in- 
dotto a ritenere che i rivestimenti in legno, come furono fino 
ad ora eseguiti, non posseggono alcun potere isolante (?). Se 
per necessità costruttive si rende necessario di impedire la 
trasmissione del calore attraverso le pareti degli ambienti 
interni abitati, occorre associare al legno altri mezzi isolanti 
e difendere la muratura dall’umidità. 

L'autore ha comunicato un nuovo processo col quale gra- 
ficamente si può giungere a determinare, in base ai coeffi- 
cienti noti di trasmissivne del calore, il salto di temperatura 
che si verifica nei diversi strati dui materiali isolanti. 

IMPIEGO DELLA” REFRIGERAZIONE NELLA MATURAZIONE DEI 
FORMAGGI per 8. M. Babcock. — Le esperienze per accertare 
la convenienza di valersi delle camere frigorifere nell’indu= 
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stria del caseificio, furono istituite nelle stazioni sperimentali 
di Viskonsin, nonché a Jowe, a New York e in Ontario. Con- 
trariamente ai dubbi sollevati, non solo è stato evitato lo 
sviluppo del sapore amaro, ma i formaggi divennero più sa- 
poriti e taluni microorganismi ritenuti dannosi non poterono 
svilupparsi, tanto che, nella fabbricazione dell’Ementhal, non 
si ebbero a lamentare le cavità, che talvolta si producono 
in misura eccessiva. Così anche il formaggio di Limburg non 
presentò l'odore suo peculiare e nel Roquefort non si ma- 
nifestò il difetto di assumere consistenza spugnosa. 

I formaggi maturati in un ambiente, nel quale la tempe- 
ratura poteva essere convenientemente regolata, si mostra- 
rono più facilmente conservabili e per lungo tempo anche a 
bassa temperatura, rispetto a quelli maturati nelle condizioni 
ordinarie. ! 

IMPIEGO DELLA REFRIGERAZIONE NELLA PREPARAZIONE DI GE- 
LATINA ANIMALE per P. Cavalier. — Fino ad ora poche fab- 
briche di gelatina ricorrono alle macchine da ghiaccio per 
accelerare il raffreddamento dei brodi ottenuti dal carniccio e 
dalle ossa, che contengono da 10 a 35 °/, di materia animale, 
alla temperatura di 60% C. Di solito si abbandonano al riposo 
durante la notte, ed al giorno appresso riesce possibile di 
tagliare in lastre i pani ottenuti, innanzi di procedere alla 
essiccazione. Per rendere il lavoro continuo, in ispecie nella 
stagione estiva si accelera il raffreddamento versando il 
brodo caldo su lastre, al disotto delle quali circola dell’acqua 
a 3°-4° C., perchè la temperatura scenda rapidamente e pro- 
vochi la solidificazione, la quale avviene a 5°-13° C., a seconda 
della concentrazione e del grado di idrolisi che la gelatina 
ha subito durante la estrazione. 

INFLUENZA DEL RAFFREDDAMENTO DEL LISCIVIO DI SODA NELLA 
MERCERIZZAZIONE DEL COTONE per Armand Kirchacker. — Le ri- 
cerche di Gardner su questo soggetto hanno dimostrato che ope- 
rando su filati di cotone Makko, la contrazione della fibra è 
intluenzata dalla concentrazione del liscivio, dalla temperatura 
alla quale questo si fa agire e dalla durata del contatto, e cioè 
che il liscivio a 10° Bé non esercita alcuna azione, mentre i mi- 
gliori risultati si ottengono quando la densità corrisponde a 80°- 
85° Bé e che gli effetti sono tanto migliori quanto minore è 
la temperatura alla quale si opera. Ciò vale però special- 
mente per i liscivi al disotto di 30° Bé, poichè a concentra- 
zione superiore l'inlluenza della temperatura è poco sensibile. 
Il raffreddamento riesce pertanto utile quando le soluzioni 
di idrato sodico sono a debole concentrazione. 

E poiché coi sistemi di ricupero ora adottati per i liscivi 
il ratfreddamento otfre modo di evitare in gran parte la 
concentrazione, così per utilizzare le soluzioni che non rag- 
giungono 30° Bé, in alcuni stabilimenti è stato adottate lo 
spediente di munire le vaschette, nelle quali si fanno passare 
i tessuti, di opportune serpentine con circolazione di acqua 
ghiacciata. °? 

In altri impianti di mercerizzazione si è provveduto alla 
refrigerazione diretta dei recipienti che contengono la soda, 
collegandoli direttamente colla macchina a ghiaccio. 


g. 


Notizie. 


La Commissione metrica e del saggio dei metalli pre- 
ziosi. — La Commissione superiore metrica del saggio delle 
monete e metalli preziosi, ha tenuto in questi giorni una prima 
serie di adunanze, nelle quali, oltre alla trattazione e defini- 
zione di numerose questioni di indole tecnica, ha preso le 
seguenti notevoli deliberazioni: 

a) Ha approvato un nuovo sistema di mauovra delle 
rotaie mobili nelle stadere a ponte in bilico in uso presso le 
stazioni ferroviarie, studiato dalla direzione generale delle 
ferrovie dello Stato. 

b) Ha dato parere favorevole sulla domanda presentata 
dalla ditta The Computin Scale Company allo scopo di ammet- 


1 L'impiego delle camere di refrigerazione per la maturazione dei for. 
maggi, come ebbimo già ad avvertire in altra occasione, tu attivato in 
Lombardia molti anni or sono per iniziativa dello scrivente e speciale 
mente per la maturazione del Gorgonzola, pel quale un tempo si rendeva 
necessario il trasporto sulle Alpi durante l'estate. g. 

? Laddove non si ha modo di utilizzare altrimenti le soluzioni dilnite 
di soda provenienti dal lavaggio dei tessuti mercerizzati, conviene induba 
biamente la concentrazione, ed in questo caso non si vede l’atilità di 
avere anche l'impianto per la retrigerazione potendosi tacilmente rag- 
giungere i 35” Bè. E 
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tere alla legalizzazione nel Regno una speciale bilancia auto- 
matica computatrice del peso e del valore delle merci. 

c) Ha dichiarato ammissibile per la pesatura di mate- 
riali in carrelli una stadera fissa automatica a passata multi- 
pla, azionata da motore elettrico. 

d) Ha ammesso una stadera automatica americana de- 
stinata alla pesatura delle materie prime per uso industriale 
a richiesta del Consorzio agrario cooperativo di Bagnolo Mella. 

e) Ha accolto varie domande inerenti a modificazioni 
nei tipi di misuratori dei gaz. 

Il ministro di agricoltura ha ratificato le deliberazioni della 
Commissione ed ora sono in corso le pratiche per l'adozione 
dei provvedimenti relativi. La Commissione superiore ripren- 
derà i suoi lavori in dicembre. 


Nuove Ditte industriali. 


Milano. — “ Compagnia generale italiana di elettri- 
cità «. Si è costituita questa anonima col capitale di L. 1.500 000 
elevabile a L. 3.000.000 per la deliberazione del Consiglio, così 
composto: Pierre Azaria (amministratore delegato della Com- 
pagnie générale d'électricité di Parigi), Jules Boussard (di- 
rettore della detta Compagnia) e ing. Vincenzo Brandi di 
Milano. 

Ne sono sindaci i signori ing. Vittorio Arcioni, ing. Cesare 
Calvelli e Georges Janvier. 

La Società ha per iscopo l'esercizio delle industrie e delle 
imprese elettriche e meccaniche. 

Ne è presidente il sig. Pierre Azaria ed amministratore 
delegato il sig. ing. Vincenzo Brandi. 


Privative Industriali 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella seconda quindicina di ottobre 1909. 


(I! primo numero indica il giorno del rilascio dell'attestato ; il secondo, frazio- 
nario, il numero del Registro altestali (volume e foglio); il terzo il mumero 
del Registro Generale. Il gruppo dei Ire numeri, dopo il titolo dell'inven- 
zione o scoperta. la daia del deposito della domanda; Uullimo numero la 
durala in anni della privaliva). 


Lavorazione del metalli, del legno e delle pietre. 


20, 294 49, 100994. Società in accomandita Guido Ritgers, a Vienna 
“ Processo per l'impregnazione economica di legni lavorati di ogni ge- 
nere, affine di conservarli dall’intracidamento y. (Prolungamento della 
privativa 66371). 10-3-1909, 1. i 

20, 29437, 99315. Società Lang Can Company, a Portland (S. U. d'A.) 
“ Processo per fabbricare i coperchi metallici da applicarsi alle scatole 
mediante la saldatura , 2-12-1908, 6. 

21, 29458, 101598, Vinardi Natale fu Giovanni, a Chiavari (Genova) 
“ Trapano pneumatico a motore concentrico y 1-4-1909, 3. 


Generatori di vapore, macchine diverse ed organi delle macchine. 


20, 204 34, 815. Aders Franz, a Berlino “ Rocchetto a lanterna a dia- 
metro variabile , 9-11-1908, 1. 

30, 294/219, 99571. Ajusson de Grandsagne Pierre, a Parigi “ Appareil 
silencieux pour moteurs á explosions , 19-12-1908, 6. 

30, 294/249, 99572. Lo stesso “ Nouveau système de graisseur , 
1908, 6. 

26, 294/147, 99358. Boachon Laurent, a Parigi “ Poulie en bois ,. (Im- 
portazione). 20-11-1908, 

18, 293 247, 99755. Baggini Clemente, a Brescia “ Sistema elastico auto- 
pneumatico ummortizzatore di urti per ruote di veicoli. accoppiamenti di 
veicoli ferroviari e per organi meccanici in genere ,. (Completivo della 
privativa 95560). 31-12-1508. 

42, 294 77, 99322. Bollée Léon, a Le Mans (Francia) “ Système de régu- 
lation de barbotage , 53-12-1905, 3. 

25, 294.112, 101053, Barret Ernest Doane, a New-York (S. U. A.) * Sou- 
pape automatique destinée è fournir des quantités prédéterminées de 
fluide sous pression ,. (Prolungamento della privativa 94442). 15-3-1909, 1. 

30, 294/240, 103044. Bignardi Umberto di Mariano, a Salerno * Mecca- 
nismo a leva per trasmissione di forza applicabile alle biciclette, mac- 


19-12. 


chine a vapore, eco. y 23-65-1000, 2, 


PAKRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


AGLI INDUSTRIALI 


— >» -- 


Privativa Industriale: 31 dicembre 1905, Reg. Att., Vol. 215, 
N. 124, per: $ Perfezionamenti nelle pompe d'aria ad 
azione diretta a, del siguor William Weir, a Catheart (Scozia). 
L’inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, op- 
pure a ce nc dere licenze di applicazione a condizioni favorevoli. 

Per schiarimenti e trattative rivolgersi a RUDOLF 
MOSSE - Berlin S. W.-sub I. N. 14579. (Bwg. 2171) 


I? INDUSTRIA - — RIVISTA TECNICA 


I signori Franz HASPEL, Hans TAGGER, e la ditta 
MATH. SALCHER & FILS, concessionari della privativa in- 
dustriale italiana, Vol. 282, N. 143, del 20 marzo 1909, per un 
trovato avente per titolo: 4 Procédé et uppareíls pour la 
fabrication Canneaux recouverts de fil et en particulier 
pour la fabrication de boutons en fil y, desiderano entrare 
in trattative con qualche industriale italiano per la totale 
cessione o la concessione di licenze di esercizio della priva- 
tiva stessa. 

Rivolgersi per schiarimenti all’Ufficio Internazionale per Bre- 
vetti d'Invenzione e Marchi di fabbrica della Ditta SECONDO TORTA 
& C. - Via Carlo Alberto N. 35, TORINO. 


AGLI INDUSTRIALI 


Privativa industriale: 30 settembre 1907, Reg. Att., Vol. 238, 
N. 26, per: “ Instrument d*optique à bord des sousmarins 
pour observer l’horizon y, del signor Simon LAKE a Brig- 
geport, Conn. U. S. A. L'inventore è disposto a vendere la 
suddetta privativa, oppure a concedere licenze di applicazione 
a condizioni favorevoli. 

Per schiarimenti e trattative rivolgersi sotto J. L. 5436 
a RUDOLF MOSSE, Bertin, S. W., 19. (Bwg. 2083. 


ll signor James SANDOZ-SUTTER a Neuchatel, titolare 
della privativa industriale italiana N. 98880, per: “ Dispo- 
sifif de nettoyage automatique des rails de tramuways », 
desidera vendere la detta privativa o concedere licenze di 
fabbricazione o di vendita esclusiva. 

Per trattative e schiarimenti rivolgersi all’Ufficio Inter- 
nazionale per Brevetti d'Invenzione e Marchi di fabbrica A. M. MAS- 
SARI, Roma, Via del Leoncino N. 32. 


AGLI INDUSTRIALI 


———— 090% 


PRIVATIVE INDUSTRIALI: 

31 Dicembre 1901, Reg. Att., Vol. 147, N. 248, per: “ Dispo- 
sitivo per arrestare le scintille delle locomotive ed altre 
macchine a Vapore y. 

30 Giugno 1902, Reg. Att., Vol. 158, N. 91, per: “ Dispo- 
silivo per arrestare le scintille delle locomotive ed altre 
macchine a vapore ». 

31 Dicembre 1905, Reg. Att., Vol. 218, N. 168, per: 4 Pare- 
étincelles pour locomotives ,. 

L'inventore è disposto a vendere le suddette privative, 
oppure a concedere licenze di applicazione a condizioni fa- 
vorevoli. 

Per schiarimentl e trattative db an a J. M. 14880, 
RUDOLF MOSSE - BerLin, S. W. (Bwg. 2Ha). 


PRIVATIVA DA VENDERE 


Il signor Francois SALLE, titolare della Privativa ita- 
liana N. 93685, pel trovato dal titolo: “ Dispositif pour 
faire apparaître sur un petit théatre de marionnettes 
Vimage une véritable figure humaine „, ci ha dato in- 
carico di fare trattative per la vendita della detta Privativa 
o per accordare licenze di fabbricazione. 

Per trattative e schiarimenti rivolgersi all’Ufficio inter- 
nazionale per Brevetti d’invenzione e Marchi di fabbrica A. M. MAS- 
SARI, Roma, Via del Leoncino N. 32. 


Il signor Rudolf Henrik KJELLMAN, a Stoccolma, con- 
cessionario delia privativa industriale italiana, Vol. 291, N. 148, 
del 3 settembre 1909, per un trovato avente per titolo: 
“ Dispositif pour Valimentation de cartouches dans les 
armes à feu automatiques „, desidera entrare in trattative 
con qualche industriale italiano per la totale cessione o la 
concessione di licenze di esercizio della privativa stessa. 

Rivolgersi per schiarimenti all'Ufñicio Internazionale per Bre- 
vetti d'Invenzione e Marchi di fabbrica della Ditta SECONDO TORTA 
€ C., via Carlo Alberto N. 35, TORINO. 


a 


TAVOLE Dl PINO 
da 20 mm. di spessore in più, di 4 metri di 
lunghezza, I € II Ol. sino a K. 36; III Cl. sino 
a K. 31; come pure legnami per costruzioni, 
traversine di larice, tronchi di pino e di larice, 
fornisce esclusivamente contro pagamenta per 


contanti | 
RUDOLF PETRITSCH 


Teufenbach - Obersteiermark (Auslria). 
(Jos, Kien E. 7.07) 


a 


Tipografia degli Operai (Soc. auop.), via Spartaco, $ (viale P. Ramaua,. 


VOLUME XXIV, N. 48. 


MILANO, 27 NOVEMBRE 1910. 


_ L'INDUSTRIA 
RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 


| Premiata eon Medaglie d'argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


Sono aperti .gli abbonamenti per il 1911 
all INDUSTRIA - Anno 25. 
Preghiamo i nostri abbonati ai quali scade l'abbonamento col 31 dicembre 1910 


di volerlo rinnovare con sollecitudine per agevolare lo straordinario lavoro della 
nostra Amministrazione e per non soffrire interruzioni nell’invio del giornale. 


Parte Tecnica 


Gas per illuminazione e per forza motrice. 


SUI FORNI A CAMERA 
DELL'OFFICINA DEL GAS DI PADOVA 
(Vedi tavola a pag. 760-761). 


La intensa lotta di interessi, che si agita oggidi attorno 
alle questioni di nuovi tipi di forni, mi impone di dichiarare 
anzitutto che le considerazioni che andrò esponendo non 
hanno alcuna mira di indole commerciale, e che esorbita dalle 
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Fig. 1. Insieme della installazione. Sala forni, camino ed ele- 
~ vatore del carbone fossile. 


mie intenzioni ogni idea di reclame o di critica a questo od 
a quel sistema. 

_Comunicheró le cifre che rappresentano i risultati delle 
prove di collaudo ed alcuni rilievi da me eseguiti in gen- 
naio u. s. sulla nuova installazione di Padova, installazione 
che, in perfetto accordo coll’egregio collega signor direttore 
ing. Vianello, ho ritenuto opportuno di consigliare a suo 
tempo, per aumentare la potenzialità produttrice dell’otficina 
comunale del gas di Padova. sii: 

I criteri che hanno guidato alla scelta del sistema furono 
quelli di ottenere. un’installazione che, rispondendo essenzial. 
mente ai requisiti tecnici sulle qualità dei prodotti principali, 
gas e coke, tendesse a raggiungere il minimo costo di pro- 
duzione del metro cubo di gas, impiegando il minimo nu- 
mero di operai. In merito alle qualità del gas, venne dato 


‘importanza solo al potere calorifico, ritenendo non più neces- 


sario al giorno d’oggi di preoccuparsi del potere illuminante. 
Come è noto, in Germania si ritiene gas normale quello 


Fig. 2. Interno della sala forni. Fronte della batteria, 


che bruciando è capace di sviluppare 5000 calorie per mc. 


a 0° e 760 mm. (prodotti di combustione allo stato liquido), 


che corrispondono a cirea 4500 calorie di potere calorifico 


Fig. 8. Scarica di una camera. 


pratico. La clientela delle nostre officine è abituata ad un 
gas di potere calorifico superiore a quello normale tedesco, 
e di ció si doveva tener debito conto. 

È evidente poi che, nella scelta, speciale attenzione ve- 
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nisse data alla proprietà del coke prodotto dai nuovi forni, 
perché si volevano evitare difficoltà di smercio e lagnanzé 
del consumatore, da tanti anni abituato ad usare un coke di 
diversa qualità ed aspetto. 

Relativamente al costo del gas prodotto, ho fatto uno 
studio calcolando in base ai dati delle offerte delle varie 
Case costruttrici, il costo del metro cubo di gas all’uscita 
della sala forni, tenendo conto di tutti gli elementi che con- 
corrono a costituirlo. Questo costo dipende dalla produzione 
annua della batteria di forni, dalla quota di interesse ed 
ammortamento della spesa d’impianto, dalla resa in gas e dal 
consumo di combustibile per tonnellata distillata, dalla spesa 
di manutenzione per rimonte e riparazioni, dalla spesa di 
mano d’opera e di forza motrice, ove questa è necessaria. 

Per uniformità di confronto tra le varie proposte, il com- 
puto è stato fatto ammettendo che il carbone da distillare 
fosse fornito agli elevatori e rispettivamente alla sala forni 
e che il coke fosse dato spento sul piano del cortile del- 
l'officina. 

Ora, nei vari sistemi proposti che comprendevano tutti 
i tipi principali di forni oggidi in uso, prendendo per base 
la produzione di 20.000 metri cubi di gas al giorno, le paghe 
dei fuochisti e manuali, ed avuto riguardo alle condizioni di 
lavoro nell’officina di Padova. è risultato che la quota dovuta 
alle spese di mano d’opera rappresenta una somma variabile 
fra il 5 ed il 17 9/, del costo totale del metro cubo di gas 
prodotto. 

Siccome tra i vari elementi che costituiscono il costo, 
quello inevitabilmente soggetto ad aumento, è la spesa di 
mano d'opera, così, a parità di costo totale, si deve dar la 
preferenza al tipo di forno per cui questo elemento variabile 
entra nella minor proporzione. D'altra parte, sono già abba- 
stanza note a tutti le difficoltà che sono annesse all'impiego 
di una numerosa maestranza, e perciò ritengo superfluo ogni 
ulteriore considerazione in argomento. Per produrre circa 
20.000 metri cubi di gas nelle 24 ore, a Padova, coi vecchi 
forni, si impiegavano tre squadre di 22 persone ciascuna. 

Un tentativo fatto in passato per l’installazione di mac- 
chine da caricare e scaricare le ritorte non diede buon risul- 
tato, e si rendeva necessario ora per ragioni di convenienza 
economica e disciplinare l'adozione di un sistema che avesse 
consentito una sensibile riduzione nel numero dei fuochisti 
e manuali della sala forni. 

Oltre a ciò si ebbe mira di evitare complicati meccanismi 
che sono una continua minaccia contro la sicurezza dell'eser- 
cizio, e che richiedono manutenzione costosa e personale 
speciale per il loro funzionamento. 


Il forno a camera orizzontale non differisce essenzial- - 


mente dal forno usato nell’industria del coke metallurgico. 

L’utilizzazione del gas prodotto dai forni a coke per scopo 
d'illuminazione e di riscaldamento non è un fatto nuovo nel- 
l'industria. Ripetutamente si fecero dei tentativi per questa 
utilizzazione dell’eccesso di gas disponibile negli impianti dei 
forni a coke; ma il gas di questi forni è troppo povero per 
esser distribuito come gas illuminante. 

In conseguenza del modo di costruzione del forno, ove 
le pareti delle camere sono formate da tanti piccoli pezzi, si 
verificano facilmente delle comunicazioni tra l’interno delle 
camere ed i condotti del fumo, dovute a lesioni o soluzioni 
di continuità delle pareti. Allora i gas di combustione pene- 
trano nell’interno delle camere e vengono aspirati assieme 
ai prodotti della distillazione; la quantità di azoto che nel 
gas illuminante non arriva generalmente al 4 °/,, giunge al 
15 °/, ed anche al 20 °/, ed il potere calorifico scende sotto 
i limiti tollerabili. 

Il gas può essere carburato e si hanno esempi di im- 
pianti in cui si usa il benzolo od il gas d'olio a questo scopo, 
ma questo sistema sarebbe proibitivo da noi dove i carbu- 
ranti costano molto. i 

Si ha però un altro mezzo per ottenere dai forni a coke 
il gas illuminante; esso consiste nel frazionamento della di- 
stillazione. Numerosi impianti di questo tipo esistono in 
America; in Germania mi sembra esista solo quello di Gel- 
senkirchen, che ebbi occasione di visitare. 

I forni sono i soliti forni a camera per la produzione del 
coke riscaldati a gas; hanno la sola particolarità di. essere 


muniti di due bariletti di cui uno serve per la presa del gas 
ricco e l'altro per il gas destinato a servire da combustibile 
neî forni stessi. Il tubo di aseensione di ogni camera porta 
due derivazioni che immettono ciascuna in un bariletto; per 
raccogliere il gas nell'úno o nell’altro bafiletto si fa una 
semplice manovra di valvole a tampone. Il gas più ricco, che 
vien prodotto qualche ora dopo fatta la carica, è aspirato da 
estrattori rotativi e convogliato agli apparecchi di conden- 
sazione e depurazione > esso pessk quindi nel gasonretro e 
vien distribuito in città. L’altro gas spogliato del benzolo, 
del catrame e dell’ammoniaca, serve, come già detto, al ri- 
scaldamento dei forni. 

Le difficoltà di ottenere l'ermeticità delie pareti delle 
camere ha costituito l’ostacolo principale alla introduzione 
di questi forni nelle officine del gas; o- questa difficoltà di 
ordine costruttivo, comune del resto a tutti i sistemi di forni 
a camera, sienò orizzontali, inclinate o verticali, ha potuto 
essere felicemente superata. 

Quando a Padova venne presa la deliberazione alati 
alla scelta del sistema dei forni, del tipo ádottato non esi- 
steva che un piecolo forno di prova all’officina_ di Rotterdam. 
in funzionamento da circa 6 mesi. L'impianto venne da noi 


| visitato in genmaio 1909 assieme al Vicepresidente della Com- 


missione amministratrice dell'Azienda di Padova. Il forno è 
installato in uno spazio molto ristretto, e rivela evidente- 
mente i caratteri di una costruzione di esperimento. È co- 
stituito da N. 4 camere lunghe metri 4,60 alte ntetri 2,10 e 


‘larghe in media m. 0,40; ogni camera viene caricata una volta 
nelle 24 ore con 2750 kg. di fossile; 
massima di gas del forno è di 170 mc., quella minima di 


la produzione oraria 


120 mc., essendo le cariche delle quattro camere eseguite 
una dopo l’altra ad intervalli di 2 ore. 

Il rendimento di gas per tonnellata distillata ha variato 
da 800 a 3850 mc.; come media di esercizio distillando del 


carbone tedesco della Ruhr si è avuto un rendimento di 320 mc. 


di gas per tonnellata. Il potere calorifico medio teorico del 
gas è stato trovato in ragione di 5400 calorié (a 15° e 760 nim.); 
la densità media del gas 0,369. Il potere illuminante medio 
misurato col “ Metropolitan Argarid Burner N.2, al consumó 
di 141,6 litri all’ora, è stato di 17,9 Hefner, (massimo 28, imi- 
nimo 7,5 Hefner). Il consumo di combustibile, coke freddo, 
alle prove è risultato del 17 °/ del distillato; il rendimento 
in ammoniaca superiore a quello che si ottiene distillando 


lo stesso carbone nei forni a ritorte. 


Si 6 potuto constatare che le pareti delle camere, riscal- 
date uniformemente a circa 1000°, erano in ottimo stato e 


senza traccia di deformaziotié, che il catrame prodotto era 


molto fluido e che non si manifestavano ostrtizioni nè ai tubi 


‘ d’ascensione nè al bariletto. 


Nel suo insieme il forno, avuto riguardo al piccolo con- 


sumo di energia per lo scarico del coke, ai dettagli di óo- 


struzione relativi al sistema di chiusura dei tamponi delle 
camere, ecc. ha lasciato l'impressione di funzionare in modo 
soddisfacente. 

Le fig. 4 e 5 (v. tavola) rappresentano l'installazione del- 
l'officina di Padova costituita da una batteria di forni Klónne 
contenente 16 camere orizzontali, capaci ciascuna di distillare 
quattro tonnellate di fossile nelle 24 ore, e di produrre in to- 
tale oltre 20 mila metri cubi di gas al giorno. 

La batteria é collocata entro ampia costruzione in ferro 


e muratura con tetto a due falde munito di grandi sfiatatoi. 


L’armatura del tetto solidamente contravventata, serve a so- 
stenere i bariletti, il tubo di fabbricazione e quello del ca- 
trame, due linee aeree di trasporto del carbone e le passe-. 
relle di servizio per cui si accede al serbatoio del fossile 
situato ad una estremità della sala, | 

Il carbone da distillare immesso nella tramoggia che si 
trova all’incirca al livello del suolo del cortile, sminuzzato 
per quanto occorra da un concasseur ordinario, viene con- 
vogliato a mezzo dell’elevatore a tazze nel serbatoio della 
capacità di 80 tonnellate. Da questo è ripreso mediante benne 
sospese a carrelli scorrenti sulle dué linee àerée che percor- 
rono longitudinalmente la sala sopra la batteria. Ogni benna. 
porta 2 tonnellate di fossile, per modo che le 2 benne con- 


tengono il quantitativo necessario per la carica di una camera.. 


De si CRIVISTA 


Le 16 camere che costituiscono l'installazione sono rag- `| 


gruppate in due forni da 4 camere e quattro forni da 2 ca- 
mere ciascuno; si hanno quindi in totale 6 gasogeni distinti ` 
ed è possibile seguire colla produzione le variazioni del con- : 
sumo nelle diverse stagioni per gradi praticamente accettabili. - 


Le camere hanno le dimensioni di m. 6 X 2,20 X 0,40 circa; 
sono munite ciascuna di due porte metalliche di chiusura 
alle testate, che si manovrano quando si scarica il coke. 
Nel cielo di esse sono praticati due fori per il caricamento 
del fossile e attraverso ad uno di questi, ha luogo l’uscita 
del gas prodotto. 

_ T tubi di ascensione, di diametro piuttosto grande, ter- 
minano coi plongeurs, i quali, in questo tipo di forni pescano 
realmente qualche centimetro nel liquido di chiusura dei 
‘bariletti. 


- I gasogeni sono soliboati posteriormente ai forni dove | 
he luogo la scarica del coke e sporgono -evenionte dal mas- 


Siceio della batteria. 

La combustione dei gas di gasogeno ha luogo nell’inter- 
«vallo fra due camere contigue. Questi gas si dividono prima 
in due correnti ascendenti verso le fronti della batteria e 


scendono poi riuniti nella parte mediana ove l’irradiazione . 


verso l'esterno. è minore; si ottiene così una rimarchevole 
:iniformità di temperatura da un estremo all’altro della ca- 
hera. I gas combusti circolano quindi nei ricuperatori, dove 
discaldano l’aria secondaria come d'ordinario, e giungono al 
amino, . 


Una volta distillato il carbone, la camera è scaricata ' 
a mezzo della defourneuse. Il coke esce nella forma caratte. ' 
ristica della muraglia di coke acceso che si sgretola e cade : 


sull’aia di spegnimento, passando prima attraverso un car- 
rello-ponte che lo guida all’esterno (v. fig. 8). 

La defuurneuse, simile a quella usata negli impianti di 
forni a coke, è azionata a mezzo di un motore elettrico di 
19 HP, il quale serve anche al movimento di traslazione della 
macchina da un estremo all’altro della sala. 

Per economia di spazio, l’asta dentata di manovra del 
tampone di scarica è costituita da diversi elementi uniti tra 


di loro a cerniera; alcuni di questi, nella posizione di riposo, 


si dispougono in senso verticale e aiutano così, colla compo- 0 
nente del proprio peso durante la discesa, il demarrage della 


massa di coke. 

Nella parte superiore della macchina é collocata un’altra 
asta dentata che si avvolge anch’essa come la precedente e 
che serve allo spianamento del fossile durante la carica. In- 
fatti, il fossile che scende attraverso alle bocche di alimen- 
tazione andrebbe disponendosi a guisa di cono nell’interno 
della camera ed impedirebbe la discesa di altro fossile, se il 
mucchio non venisse regolarmente spianato di mano in mano 
che si forma, mediante un ferro adatto che penetra attraverso 
una porticina pretieata nella parte superiore della porta di 
chiusura della camera. 

Le diverse funzioni che la macehina è chiamata a com- 
piere, cioé la scarica del coke, lo spianamento del fossile e 
ja sua traslazione non si esercitano contemporaneamente e 
vengono perciò eseguite dal solo motore dianzi accennato 
mediante opportuni innesti. 

Dopo circa .due mesi di funzionamento regolare della 
batteria, si sono fatte le prove di collaudo, le quali servirono 
alla constatazione delle garanzie date dal costruttore ed alla 
determinazione della qualità del gas prodotto. 

- ‘Le prove, che durarono una settimana, vennero fatte 
sorupolosamente, seguendo un programma stabilito in ante- 
cedenza co! rappresentante dell'appaltatore, 

I rilievi delle qualità del gas prodotto vennero fatti ogni 
ora; quattro volte al giorno quelli della temperatura .e pres- 
sione del gas misurato e della pressione atmosferica; gior- 
nalmente: la determinazione del peso e dell'umidità del fos- 
sile da distillare, quella del peso ed umidità del coke destinato 
all’alimentazione dei gasogeni, del peso del coke proveniente 
dalla cernita delle scorie e delle scorie stesse. Saltuariamente : 
l’analisi dei gas di gasogeno, quella dei prodotti di combu- 
stione, la temperatura delle camere e quella dei gas combusti. 

Durante le prove vennero .eseguiti oltre 130 determina- 
zioni col calorimetro Junkers e circa 80 cas al foto- 
metro Dumas e Reghnanlt. 


TECNICA 


I risultati numerici relativi alle prove ‘di collaudo che 
ebbero luogo dal 26 gennaio al 2 febbraio 1910 sono quelli 
qui sotto indicati. 

Durante le prove venne distillato del carbone fossile 
Holmside di fresco arrivo: 


98 
89.000 


Camere caricate durante le prove . N. 
Peso fossile Hulmside distillato (tout venant) kg. 3 


Umidità media del fossile . i 3% 
Peso corrispondente del carbone secco , , 877.261 
Coke consumato (luut venani) . „ 61.505 
Umidità media del coke . 8,46 % 
Peso calcolato del coke secco . n 56.335 
Gas prodotto (misurato alla temperatura 

media 6°,7 alla pressione media mm. 762 

di mercurio) . . . . Sr . mc. 126.421 
Gas prodotto (volume coleta a 15° a 

760 mm.) . . ., can e 190,054 
Gas prodotto per camera e per da (vo- 

lume non corretto) . . . n ie gg 1290 
Id. (volume a 15° e 760 mm.) . » 1.982 


Rendimento di gas per tonn. di fossile Holmside distillato: 


Mc. 324,98 (fossile tal quale e gas a 6°,7 e 762 mm.) 
” 335,6 ( ” 1) n n n 15° 2 160 ” ) i 
y 846,13 ( ,„ calcolato asciutto e gas a 15° e 760 mm.). 


Consumo di combustibile per tonn. di carbone distillato: 


kg. 158,11 (fossile tal quale e coke idem) 
n 144,82 ( , » on n n Asciutto) 


Le garanzie fissate dal contratto relativamente alla pro- 
duzione di gas ed al consumo di combustibile sono state 
regolarmente mantenute. 

Il diagramma fig. 6 (v. tavola) rappresenta le variazioni 
della produzione di gas del potere illuminante, e del potere 
calorifico del gas prodotto nel ciclo di 24 ore. 

La linea nera a tratto continuo rappresenta la media di 
produzione oraria di tutti i sette giorni di prova. Erano in 
servizio N. 14 camere delle quali la metà si caricava al mat- 
tino dalle ore 7 alle ore 8 e l’altra metà dalle 14 alle 15. 

La produzione di gas oraria massima (— 830 mc.) si è 
verificata dalle ore 8 alle 9, la minima (= 630 mc.) dalle 
13 alle 14, con un divario di 8 °/, in più e 17 °/, in meno 
sulla media delle 24 ore. 

Le linee a tratto e punto rappresentano le medie dei 
valori del potere calorifico teorico e pratico di un metro cubo 
di gas ridotto a 0° e 760 mm. La media del potere calorifico 
pratico di tutto il gas prodotto è risultata 4822 calorie al mc. 
(volume a 0° e 760 mm.). Questo valore è compreso nei limiti 
fissati per il gas di Milano ed è alquanto superiore al minimo 
ammesso per il gas normale di Parigi. 

Il titolo fotometrico è dato dalla linea tratteggiata che 
rappresenta le medie orarie del potere illuminante del gas 
prodotto. Dalle ore 12 alle ore 16 furono fatti troppo pochi 
rilievi per poter dare la rappresentazione grafica del titolo, 
e la linea ha perciò una interruzione in questo periodo. Le 


® 


e . 105 To 
ordinate rappresentano il rapporto z`’ dove x è il numero 


dei litri di gas necessari a produrre nel becco Bengel la 
Carcel-ora. Come d'ordinario, per queste prove non è stata 
fatta alcuna correzione sul volume del gas esperimentato. 
(I dati sulle condizioni medie di temperatura e pressione 
nella determinazione del potere illuminante possono avere 
valore solo per il confronto tra il gas. prodotto da due di- 
verse officine; nel nostro caso si può ritenere che il volume 
del gas sia stato misurato a 6°,7 e 754 mm.). Come risulta 
dal diagramma, il titolo fotometrico ha variato tra il minimo 


‘di 0,61 ed il massimo di 1,15. 


Il rendimento di coke constatato in seguito ad una prova 
fatta distillando 4000 kg. Holinside, peso tal quale (umidità 
media 3 °/,) è stato del 75,9 °/o. 


} coke pesato conteneva 5,15 %, di umidità. 
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L’energia elettrica per il funzionamento dell'impianto è 


fornita dalla Società Adriatica di elettricità. Un impianto 


elettrico di riserva azionato da motore a gas è attualmente . 


in: costruzione in officina. La corrente trifase a 6000 volt viene 


trasformata per l’utilizzazione a 500 volt. Il consumo di energia. 


(misurato sul circuito primario) per le operazioni di scarico 
coke e spianamento del fossile di una camera è risultato in 
media di Kw.-ora 1,2. 

Al disimpegno di tutti i lavori che si compiono nella sala 
forni, quali la carica e scarica delle camere, l’alimentazione 
ed il décrassage dei gasogeni, servono cinque manuali-fuo- 
chisti ed un meccanico addetto alla defourneuse, i quali sono 
sorvegliati da un caposquadra. 

Al sollevamento del carbon fossile è destinato un ma- 


nuale ed un garzone per 4 ore al giorno, i quali durante le 


cariche vengono adibiti a lavori accessori di pulizia nella 


sala forni. Allo spegnimento del: coke e caricamento dei va- 


goncini sono addetti da due a quattro manuali secondo le 
stagioni. Tutto questo personale ha soltanto servizio diurno; 
durante la notte è necessario un solo manuale per l’alimen- 


tazione dei gasogeni col coke che si trova ammucchiato in 


prossimità delle bocche di caricamento. 


Non mi è stato possibile durante le prove di fare la de- 
terminazione quantitativa del catrame e dell’ammoniaca pro- 
dotti. In questi mesi d’esercizio è stato constatato però un 
sensibile aumento nella produzione di solfato ammonico, e 
questo aumento è da attribuirsi esclusivamente al funziona- 
mento dei forni a camera, 


Questa installazione che costituisce la prima applicazione 
industriale dei forni a camere orizzontali nelle officine del gas 
ha dato buoni risultati corrispondendo ampiamente alle no- 
stre previsioni ed a: e di ció abbiamo motivo di 
compiacimento. 

Alla Città di Padova e all’onorevole Commissione Am- 
ministratrice di quell’Azienda Comunale del gas spettano il 
vanto e le lodi di aver contribuito ad un nuovo progresso 
della nostra industria in Ttalia. 

* hi * 

Quanto precede venne da me esposto in giugno u. 8. a 
Napoli, in occasione della riunione annuale dei gasisti ed 
acquedotfisti d’Italia. 

Compiuto alla fine giugno il 1° semestre d’esercizio del- 
l'officina coi nuovi forni, è interessante di confrontare ora i 
consuntivi di questo semestre con quelli del 1° semestre 1909 
nel quale erano in servizio soli forni a ritorte orizzontali ca- 
ricate a mano. 

I dati principali di questo confronto, cortesemente avuti 
dal sig. direttore ing. Vianello, sono raccolti nel. seguente 
specchietto. 

Tra essi non figura la spesa di manutenzione dell’im- 
pianto affatto insignificante in questo esercizio, ma che non 
potrebbe costituire un serio termine di paragone trattandosi 
di confronto tra un’installazione vecchia ed una nuova; e 
così non figurano egualmente le cifre che rappresentano gli 
utili netti percepiti dall’azienda nei due semestri considerati, 
per quanto essi sieno molto più elevati in quello del corrente 
anno, perchè il rendimento economico dell’azienda risente 
l’influenza anche di altri fattori oltre quelli dipendenti dal 
sistema e funzionamento dei forni. 


| 1° Semestre|1” Semestre 

y 1909 1910 Differenze 

| ZA 

' Carbone distillato .tonn. 9065) 8.082 — 983 : 

| Gas prodotto '. me. |2.616 605 2.640.050 + 23.445 
Coke bruciato nei forni .tonn. 1.825 1.406 — 419, 


Solfato ammouico pro- 
i dotto. . . . . kg. 
| Spese per mano d'opera 
L in officina. +... . L. 68.359,80 42.887,12 — 25.452,68 


| Spese per consumo ener- 
| gia elettrica . . . . y 
I. 


o 60.985 + = 


1.669, 80+ 1.669,80 
Ing. M. BòHM. 


-= -——r——T tv: —- 


Motori a combustione intenti. | 


i L'INVERSIONE DI MARCIA 
DEI MOTORI A COMBUSTIONE INTERNA 
PER L'NG. VALENTIN, % 
(Contin., v. L'Industria, 1910, pag. 875, 504 o n 


2° Inversione mediante spostamento assiale delle camme. 
— Mentre nel primo gruppo di meccanismi, già esaminato, 
le stesse camme servono tanto per la marcia avanti quanto 
per la marcia indietro, grazie allo spostamento angolare che 
viene ad esse impartito, nei dispositivi del secondo gruppo, 
che stiamo ora per considerare, si riscontrano due. serie di 
camme, di cui luna serve per la marcia ‘avanti e l’altra per 
la marcia indietro. Si hanno cioè veramente due meccanismi 
diversi che girano contemporaneamente; ma di cui é in fun- 
zione soltanto luno o l’altro. | | x 

Il modo di sostituire l'an sistema di camme all’altro nel 
comando delle valvole, può essere diverso: per alcuni dispo- 
sitivi si spostano le camme in corpo assialmente sull’albero 
corrispondente; per altri si sono installati due alberi a camme, 
che vengono opportunamente spostati nel senso normale al 
loro asse; per alcuni, infine, si usano accorgimenti speciali 
che rendono più facile lo spostamento delle camme. Noi esa- 


Fig. 15. Dispositivo di R. von Paller. 


mineremo appunto i meccanismi di questo gruppo, tenendo 
conto delle suddivisioni succitate. 

Un primo meccanismo è quello dovuto a Roberto von 
Paller (che forma oggetto del brevetto tedesco N. 120.040) e 
rappresentato nella fig. 15. L’albero a gomito, a mezzo della 
ruota m, aziona la ruota s dell’albero a camme, trasmettendo 
a questo il moto nel rapporto 1:2. L'albero a camme vé a 
sezione quadrata e porta un manicotto scorrevole hh! su cui 
sono lavorate la camma di scarico per la marcia avanti n' 
quella, pure di scarico, per la marcia indietro, n°, le quali 
sono spostate angolarmente, l’una rispetto all’altra, di un de- 
terminato angolo. Con c' e c* sono invece contrassegnati due 
contatti metallici isolati, disposti con inclinazione opposta 
Puno rispetto all’altro. x 

La spazzola c* è destinata a produrre l'accensione nella 
marcia avanti per contatto con c!, e l’accensione stessa è 
più o meno anticipata o ritardata a seconda dello spostamento 
assiale del manicotto h h', appunto in ragione dell'inclinazione 
del contatto c!. : 

Per la marcia indietro invece l'accensione è prodotta dal 
contatto «*; c* poi è il contatto con la massa per l’altro polo 
della condotta elettrica di accensione. L'inversione di marcia 
si ottiene mediante spostamento del manicotto Ak hi a mezzo 
della leva +, la cui posizione è regolata da un’apposita scala 
graduata, dipendendo da essa, come si è detto, l’anticipo ed 
il ritardo dell'accensione tanto per la marcia avanti. quanto 
per la marcia indietro. In ‘quest’ultimo caso il rullo r del- 


1 Die Gasmolorentechnik, 1910, N. 45 e seguenti. A 
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l'asta della valvola a viene comandato dalla camma n? e la 
spazzola c? fa contatto con e?. 

Le fig. 16-19 rappresentano un dispositivo di inversione 
della Arfienbolaget Diesels Motorer (bevetto tedesco N. 209.951) 
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Fig. 16-19. Inversione di marcia dell'Aktienbolayet Diesels 
Molorer. 


n spostamento assiale delle camme, il quale ha altresi lo scopo 
di evitare che il combustibile, che all’atto della manovra di 
. inversione di marcia trovasi già pompato nella camera di 
combustione, produca dei colpi indietro pericolosi. 

‘ Il manicotto b che porta le camme (fig. 16-17) e che ruota 


insieme con l’albero a, può essere spostato assialmente sul- 
l'albero stesso a mezzo di una leva g. Per rendere più əvi- 
dente lo schema, tanto nella fig. 16 come nella 17, le camme / 
ed fi sono disegnate a 180° dalla posizione che esse occu- 
pano in realtà, cosicchè esse dovrebbero trovarsi inferior- 
mente mentre furono segnate al disopra. Esse hanno l’ufficio 
di comandare la pompa d’alimentazione del combastibile (e 
cioè f nella marcia avanti ed /* nella marcia indietro) met- 
tendo in moto l’asta c che viene premuta contro di esse da 
una molla s (fig. 19) e che penetra poi nel corpo di pompa r. 

Il combustibile è spinto nella camera m traverso il 
tubo £ e il canale u e, quando sia aperta la valvola d’am- 
missione p — che è comandata dalla leva ad angolo d e pre- 
muta sulla sede a mezzo della molla q — entra per l’aper- 
tura n nello spazio o compreso fra lo stantuffo / ed il fondo 
del cilindro A. Per il caso in cui si debba usare combustibile 
liquido, serve uno speciale compressore d’aria v, il quale co- 
munica con la camera della valvola m a mezzo del canale x 
e del tubetto w e spinge il combustibile, per n, nel cilindro. 

La fig. 16 rappresenta il manicotto porta-camme nella 
posizione di marcia avanti. Per ottenere la marcia indietro 
bisogna spostare il manicotto b verso sinistra manovrando 
la leva g. Per prima cosa avviene allora che la pompa del 
combustibile viene posta fuori di funzionamento perchè 
lasta c non è più azionata dalla camma f (fig. 17). Dalla stessa 
figura risulta poi che quando la pompa è arrestata, la val- 
vola p funziona ancora, poichè la camma e, che la comanda 
a mezzo della leva a rullo d, essendo più larga di /, è ancora 
in funzione. Questo accorgimento fa si che il combustibile 
già pompato dalla pompa prima del suo arresto, venga com- 
pletamente consumato prima che avvenga l’inversione di 
marcia, evitando così, come si è detto, le esplosioni peri- 
colose. 

Un ulteriore spostamento del manicotto b verso sinistra 
fa passare la leva a rullo d sulla camma et, che è spostata 
rispetto alla e di un conveniente angolo, e del pari fa pas- 
sare c sulla camma /', ancor essa spostata angolarmente ri- 
spetto ad f. 

Perchè durante la manovra di inversione di marcia lo 
spostamanto del manicotto b non sia eseguito troppo rapi- 
damente, e cioè perchè il periodo di tempo in cui la leva d 
resta ancora in futtzione dopo che c è in posizione di arresto 
riesca sufficientemente lungo in modo da assicurare il con- 
sumo di tutto il combustibile già spinto innanzi dalla pompa, 
la leva y passa in una guida h (fig. 18), la quale presenta 
das tacche i ed i destinate a ritardarne opportunamente il 
inoto. 

Con lo spostamento del manicotto 6 dalla posizione estrema 
di sinistra verso destra si ottiene in modo aualogo il pas- 
saggio dalla marcia indietro alla marcia avanti. 

(Continua). 


ANCORA SUL MOTORE BOLINDER AD OLIO PESANTE. 


Nell'articolo Alcuni tipi di motori svedesi ad olio pesante, 
in corso di pubblicazione nella nostra Rivista, abbiamo già 
riferito, a pag. 728, sul tipo orizsontale di motore Columbia 
costrutto dalle Officine Bolinder di Stoccolma. Ora la Casa 
costruttrice, per mezzo del suo rappresentante, ing. Giovanni 
Bas di Milano, ci comunica alcune notizie sul tipo verlicale 
che completano quanto da noi già detto. 

Le pubblichiamo, perciò volontieri, corredandole di alcune 
illustrazioni, le quali danno un'tdea più completa della disposi- 
zione di questa macchina. 


Le Officine Bolinder di Stoccolma costruiscono, come è 
noto, e hanno introdotto in Italia, dopo presi tutti i brevetti 
opportuni, un motore che funziona con lo stesso olio pesante 
denso (naftetina) usato met motori Diesel. 
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La fig. 1 rappresenta la sezione schematica del tipo ver- 
ticale di questo motore. Il motore è a due tempi. Lo stantuffo 
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Fig. 1. Motore Bolinder, tipo verticale. 


sione, permette la completa e istantanea espulsione dei gas 
| combusti e loro residui; la costruzione della pompa del com- 


e 


Fig. 2. Motore Bolinder accoppiato con un generatore elettrico. 


motore funge anche da compressore dell’aria, nel carte» e poi | bustibile permette di variare il consumo anche durante il 


nella camera di miscela. 
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funzionamento ; il riscaldatore filtro permette di usare com- 
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Fig. 3, Motore Bolinder trasportabile. 


L’accensione dei gas avviene per effetto della compressione 
stessa. La forma speciale della camera di miscela e di accen- 


bustibili densi contenenti fino al 40% di sostanze peciose. I 
motori Bolinder sono applicabili a tutti i bisogni dell’indu- 


CC m ee A A = - 


stria e dell'agricoltura, esigendo essi poco servizio di manu- 
tenzione, e richiedendo poca acqua per la refrigerazione, circa 
tj; di litro per HP-ora, grazie al ricuperatore a pioggia che 


L' INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


_————_—_____——T—y—y_zey oreo@©@e_— I r2—_—___mmT ————_———__—_—_— 2 —_— tm o 


759 


usano i tipi soliti con scala graduata coi quali si può leg- 
gere ad ogni istante il numero dei giri. 
Però con tale tipo avveniva spesso che gli operai cono- 


Fig. 4. Locomobile Bolinder. 


permette di usare sempre la stessa acqua per raffreddamento 
del cilindro. 

L’agricoltura usa largamente i motori trasportabili e le 
locomobili per tutte le applicazioni meccaniche, specialmente 
per l’irrigazione, la bonifica e la trebbiatura. 

I motori Bolinder vengono costruiti con un solo cilindro 
fino alla forza di £0 HP eff.; con due cilindri fino a 160 HP, 
con tre fino a 240 HP e con quattro fino a 820 HP eff. 

Le locomobili si costruiscono ad un cilindro fino a 20 HP, 
a 2 cilindri fino a 50 HP. 

La fig. 4 rappresenta una locomobile da 20-24 HP. Come 
si vede, il basamento serve da marmitta di scarico, ottenendosi 
così lo scopo di rendere il funzionamento tranquillo e dare 
maggior rigidità all'insieme che per sé stesso è molto leggero. 

La lubrificazione di tutti gli organi in azione è garan- 
tita da pompe comandate dall’albero motore. 


Apparecchi di misura 
e d’osservazione. 


TACHIMETRO A POSIZIONE CENTRALE DELL'AGO. 


Alcune macchine operatrici — ma specialmente i ring 
per filare — devono marciare a giri variabili a seconda delle 
esigenze variabili del prodotto — nel caso dei ring a se- 
conda del titolo del filato. Perciò si usa da qualche tempo 
adibire ad esempio a ciascun ring un motore speciale a giri 
variabili, e cioè, sia un motore trifase di cui si regolano i 
giri variando la resistenza del rotore, sia un motore mono- 
fase a collettore, ecc. ecc. 

Il Cotonificio Turati dà pure l'esempio di un notevole 
numero di ring comandati ciascuno da una turbinetta idrau- 
lica ad alta pressione. 

Per poter regolare i giri occorre evidentemente che cia- 
scun motore sia munito di un tachimetro; in generale si 
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scendo il numero dei giri della propria macchina e delle 
altre, e in generale rendendosi conto della produzione siu in 
sé che rispetto alle altre macchine, o non tenevano i giri 
esatti, o lamentavano di dover lavorare a velocità troppo 
bassa. Si avevano così o cattiva lavorazione o malumori e 
pretese, di modo che talun industriale rinunciò all’applica- 
zione dei tachimetri e cercò di provvedere alla regolazione 
dei giri, ad esempio, con arresti spostabili oltre ai quali il 
volantino o leva di manovra non poteva più girare. 

Ma le variazioni di frequenza o di tensione, oppure leg. 
geri spostamenti delle spazzole nei motori a collettore, da- 
vano per una determinata posizione del volantino o della 
leva un numero diverso di giri; di più chi sorvegliava non 
poteva verificare ad occhio se il volantino trovavasi alla fine 
della sua corsa ma doveva, volta per volta, provare a mano 
se il volantino poteva girare ancora di qualche tratto. 

Ad ovviare a tali inconvenienti io costrussi un tachi- 
metro in cui il quadrante in luogo della scala graduata non 


Fig. 1. 


Fig.'1 e 2. Tachimetro a posizione centrale dell'ago. 


Fig. 2. 


portava che un segno solo nel mezzo; sulla faccia posteriore 
però era collocato un perno, girando il quale con una chia: 
vetta si può far in modo che l’ago copra il segno centrale 
quando il motore fa quel determinato numero di giri che è 
richiesto. 
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Nel caso concreto il caposala mette il motore ai giri ne- 
cessari che verifica con tachimetro campione portatile, poi 
introduce la chiavetta (che sta sempre in mano sua) nell'istru- 
mento e la gira fino a portar l'ago in modo da coprire il 
detto segno mediano del quadrante. 

L'operaio non ha quindi — ogni volta che mette in moto 
il motore — che girare il volantino o leva di comando del 
motore fino a coprire con l’ago il segno centrale. 

Occorrendo variare il numero dei giri, il caposala torna 
a fare la stessa operazione precedente. 

L'operaio nulla sa e obbedisce quindi scrupolosamente 
all'ordine di tener l’ago centrato e tiene quindi i giri esatti. 

Il caposala poi con un’occhiata vede di un colpo e da 
lontano se tutti gli aghi sono verticali, e si accorge subito 
se qualche ago è inclinato, se cioè qualche macchina fun- 
ziona a velocità diversa dalla voluta. 

Altro vantaggio del nuovo tipo di tachimetro sta in ciò 
che gli ordinari tipi di tachimetri a scala numerata col tempo 
si starano e bisogna mandarli alla fabbrica per rettificarli. 
Questo non può avvenire col nuovo tachimetro perchè ogni 
volta che il caposala varia il numero dei giri corrispondenti 
al segno centrale dell'ago, mette l’ago in corrispondenza ai 
giri che sono dati dal suo tachimetro di precisione. Con questo 
invece che mandare una quantità notevole di tachimetri alla 
fabbrica per la taratura, non si manda che il tachimetro di 
precisione, e se, come è prudente, se ne ha un altro di scorta, 
si continua ininterrottamente il controllo esatto dei giri delle 
proprie macchine. 

Di tali tachimetri ne fu installato, per esempio, una set- 
tantina presso la Filatura di Turbigo del Cotonificio Valle 
Ticino su motori monofasi Brown Boveri, tipo Deri, a giri 
variabili da 700 a 1100. 


Coll’applicazione dei nuovi tachimetri venne assicurata 


la regolarità del lavoro e della produzione essendosi ottenuto 
che i ring marciassero al giusto numero di giri voluto dalla 
direzione, senza che gli operai fossero più tentati a variarlo 
a loro talento. Ing. ANGELO BIANCHI. 


Fonderia. 


SUL TRATTAMENTO TERMICO DEI GETTI DI GHISA. 


L'esperienza ha mostrato che i pezzi, ottenuti mediante 
fusione di ghisa ricca di manganese, offrono una grande fra- 
gilità e, quando il contenuto di questo metallo supera 0,6-0,8 %,, 
frequentemente presentano anche delle screpolature. La di- 
versa colorazione che la superficie della frattura assume, mo- 
stra che l’ossigeno penetra e converte il metallo in ossido, in 
ispecie ad alta temperatura, quando il raffreddamento non 
avviene fuori del contatto dell’aria. 

La tendenza a screpolarsi deriva, secondo il prof. Osann, ! 
dal fatto che, avvenendo troppo rapidamente la solidificazione 
della ghisa manganesifera, si stabiliscono delle tensioni interne, 
dipendenti dalla differente contrazione che le parti del getto 
subiscono e perciò bastano piccoli urti o ineguali riscalda- 
menti per alterare l’equilibrio e provocare la rottura. Per il 
ferro manganese, ad esempio, l’esposizione di un giorno al- 
l’acqua ed uno al sole basta per provocare lo sgretolamento. 

L'autore si è accertato che rallentando il raffreddamento 
‘dei pezzi fusi, ancorchè ricchi di manganese, si può evitare 
il difetto delle tensioni interne ed avere tuttavia delle su- 
perfici di grande durezza. Avendo fuso entro un crogiuolo 50 kg. 
di ghisa speculare, che furono mantenuti per 7 giorni al rosso 
con mattonelle di lignite, entro forno debitamente lutato, il 
metallo si trovò coperto di gratite e non potè essere frantu- 
mato se non dopo 5 colpi di un maglio. Dopo tale tratta- 
mento il tenore di carbonio da 4,6 °/ passò a 3,86-8,94 0/0. 
Egualmente si comportarono le ghise destinate alla fabbri- 
cazione dell’acciaio Thomas e quelle per la fonderia: cioè, ri- 
scaldate in una atmosfera riducente, fino a ricoprirsi di gra- 
tite, presentarono in appresso una grande resistenza alla 
frantumazione. 


1 Zeitschrift fuer ang. Chemie, 1910, pag. 2130. 
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Da ció si deduce che il trattamento termico dei getti di 
ghisa ed il lento raffreddamento hanno una importanza no- 
tevole per la pratica e che il successo delle ruote americane 
per le carrozze ferroviarie devesi probabilmente attribuire al 
fatto che il raffreddamento avviene entro fosse. . g- 


| Elettrometallurgia. 
SULLA DEPOSIZIONE ELETTRICA DELL’OTTONE. 


Non poche difficoltà s'incontrano allorchè si vuole pro- 
vocare la deposizione contemporanea del rame e dello zinco 
nelle proporzioni che si rendono necessarie per ottenere l’ot- 
tone, valendosi dell’elettrolisi dei sali solubili di questo me- 
tallo, i quali offrono una resistenza differente al passaggio 
della corrente e perciò forniscono dei depositi che offrono una 
colorazione variabile per cause disparate. 

Si osserva, infatti, che una corrente di debole intensità 
decompone pressoché esclusivamente la soluzione cuprica e 
perciò il deposito metallico riesce rosso, mentre con una cor- 
rente eccessivamente forte il metallo deposto riesce bianco, 
perchè formato in grande parte di zinco. 

Secondo A. Liévin, * le indicazioni pubblicate per l’alle- 
stimento dei bagni non forniscono buoni risultati sia nei ri- 
guardi della colorazione, sia perchè il deposito risulta debole 
e non aderente. Fra le formole consigliate figura quella di 
Gaudoin, che ha per base i sali doppi degli acidi organici 
polibasici (tartarico, citrico, ossalico) combinati coll’ossido di 
rame e ossidi alcalini, associati all’ossido di zinco in quan- 
tità inversamente proporzionale alla conduttibilità elettrica 
dei due bagni. Roseleur ha indicato per lo stesso scopo il 
bagno seguente: 


Acetato di rame. . . . . . . . gr. 15 
Cloruro di zinco. us meg LE 10 
Cianuro di potassio . . . . . . p 45 
Carbonato di sodio cristallizzato. . ,, 20 
Bisolfito di sodio . . . . . . . 4, 25 
Ammoniaca. vu su = 10 
Acqua. n 1000 


In seguito a parecchi assaggi di ottonatura, l’autore ha 
potuto preparare un bagno che funziona industrialmente da 
due anni e che è formato di una soluzione alcalina di cianuro 
doppio di zinco, rame e potassio. Siccome l’anodo non si di- 
scioglie nella stessa misura nella quale il bagno si impoverisce, 
si rende necessario dopo un certo periodo di ripristinare il 
contenuto percentuale dei metalli nel rapporto voluto. Per 
rendere il bagno più conduttore e nel contempo per attivare 
la soluzione degli anodi si è riconosciuto utile la presenza di 
sali di ammoniaca. 

Non è possibile di precisare la densità della corrente che 
meglio conviene, poichè questa deve essere regolata a norma 
della colorazione che il deposito deve otfrire. In ogni caso 
conviene incominciare con una corrente piuttosto debole, per 
modo che il metallo che dapprima si depone aderisca sta- 
bilmente per progredire gradatamente fino a 5 ampéres per 
metro quadrato di superficie del catodo, con una differenza 
di potenziale di 10 a 12 volt. In queste condizioni si otten- 
gono delle deposizioni di uno spessore sufficiente perché 
sopportino un lungo lavorio. 

La temperatura del bagno non deve abbassarsi oltre 
12°-15° C., e le migliori condizioni sembra siano a 40°-50° C. 

La vasca nella quale si opera la deposizione dell’ottone 
può essere di grès, oppure di legno rivestito internamente 
di guttaperca. 

Essendo la riuscita dell'operazione legata al grado di 
detersione degli oggetti, occorre che questi dopo il tratta- 
mento solito siano lavati colla benzina, poi essiccati e stro- 
picciati mediante una spazzola, con un denso latte di calce, 
e con pomice finamente polverizzata, innanzi di essere im- 
mersi nel bagno. A operazione ultimata la superficie acquista 
il suo splendore quando si stropiccia con un panno cosperso 
di calce. g. 


1 Bulletin de la Societe d Encouragement pour lindistric nationale, 1910. 
pag 252. 


Materiali da costruzione. 
PIETRE ARTIFICIALI OTTENUTE COLLA DOLOMIA. 


Esistono dei composti della magnesia che posseggono 
delle grandi proprietà cementanti; così l’ossicloruro di ma- 
gnesio, composto conosciuto sotto il nome di cemento Sorel, 
è ancora largamente impiegato specialmente nei piccoli la- 
vori di ornamentazione. 

Come è noto, i cementi ordinari, ad alta percentuale di 
magnesia, perdono molto della loro resistenza. Perciò fu 
opportunamente consigliato di aggiungere a questi cementi 
del cloruro di calcio, che ne rallenta la presa e ne aumenta 
le proprietà cementanti, trasformando così la magnesia inerte 
in una sostanza tendente ad indurire la massa. Egualmente 
per l’aggiunta di piccole quantità di cloruro di calcio alle 
malte dolomitiche, si ottengono col tempo dei prodotti assai 
resistenti. 

Studiando l’indurimento di queste malte fatte con pasta 
dolomitica si è venuto a stabilire che l’acido carbonico agisce 
sopra l’ossicloruro di calcio formando del carbonato di calcio, 
mentre l’ossido di magnesio viene trasformato in ossicloruro. t 

È un fenomeno analogo a quello che avviene per il sili- 
cato di calcio delle malte fresche, che diventa col tempo car- 
honato con separazione di acido silicico. 

Basandomi sopra questo fatto ho potuto ottenere dalla 
dolomia calcinata dei prodotti di una durezza e resistenza 
grandissime. Con opportuni procedimenti, che sono già san- 
zionati dalla pratica industriale, ho incorporato alla malta 
dolomitica una quantità esattamente calcolata di cloruro di 
calcio. Devo notare che la dolomia da me adoperata conteneva 
il 40 % di carbonato magnesico. Ho formato delle mattonelle 
che, dopo essiccazione e dopo compressione, venivano sotto- 
poste in ambiente chiuso all’azione dell’acido carbonico. La 
massa subiva subito un sensibile aumento di temperatura. 
Le mattonelle, così trattate, presentavano una grande du- 
rezza ed imitavano il marmo. 

Con questo processo ho potuto ottenere dei rivestimenti 
marmorei di bellissimo effetto sopra materiali laterizi. Se si 
considera che tale prodotto può subire qualunque colorazione, 
che impedisce in una certa inisura l’azione del gelo, che ha 
una densità molto elevata, quindi impermeabile all’acqua, 
che inoltre non produce efflorescenze, si comprende come 
questo processo, dove si trovano delle dolomie, possa essere 
utile nell'industria delle pietre artificiali. 

Prof. G. ONGARO. 


L'aggiunta di cloruro di calcio alle malle magnesiache è 
stata consigliata anche per rendere possibili le costruzioni 
durante il gelo e, se si tiene conto dell'equilibrio che tende a 
stabilirsi fra i composti rispettivi delle due basi, si comprende 
come si debbano ottenere eguali risultati anche impiegando 
direttamente il cloruro di magnesio. Ammesso che questo si 
ingeneri, l’indurimento sarà in ogni caso provocato dalla 
formazione del cemento Sorel per effetto dell'eccesso di ma- 
gnesia che trovasi presente. g. 


ESPOSIZIONE INTERNAZIONALE DI BRUXELLES. 


LE COSTRUZIONI IN BLOCCHI DI CEMENTO ARMATO 
SISTEMA L. MONNOYER & FILS. 


Nel N. 44 del 1908, a pag. 702, abbiamo già dato un cenno 
dei camini costrutti col sistema Monnoyer, in blocchi di ce- 
mento armato, corredandolo anche con disegni. Da allora 
questo processo di costruzione si è molto sviluppato special- 
mente nel Belgio ed in Francia, dove molti stabilimenti adot- 
tarono il sistema Monnoyer per i loro camini. 

Anche in Italia fu costrutto nella passata estate, un ca- 
mino Monnoyer alla Centrale elettrica di Bologna. 

Nè mancano esempi di camini Monnoyer fuori d’Europa, 


1 Noi crediamo che la magnesia non attende l'intervento dell’acido 
carbonico per trasformarsi in ossicloruro, perchè una parte del cloro è 
sottratta senz'altro al cloruro di calcio. g. 
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come in Africa (Suez) ed in Asia (Saigon), dove furono fab- 
bricati dei camini rispettivamente per la Società del Gaz Cen- 
trale e per la Società delle Acque ed Elettricità d' Indochina. 
Visti i buoni risultati del sistema, la ditta Monnoyer ha 
studiato la sua applicazione anche alla costruzione di altri 


Fig. 2. Serbatoio d'Ixelles durante la costruzione. 


manufatti elevati, come refrigeranti, torri, serbatoi d’acqua 
ed ha potuto così presentare all'Esposizione di Bruxelles 1910 
due singolari esempi delle sue costruzioni, e cioè: un ca- 
mino dell’altezza di 70 m. e del diametro interno di 8,50 ım. 
alla cima, destinato a servire da solo le caldaie della Gal- 
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leria delle macchine e che funzionò ininterrottamente e per- 
fettamente per tutta la durata dell'Esposizione; e un serba- 
toio d'acqua della capacitá di 800 mc. e dell'altezza di 45 m., 
destinato ad alimentare l’Esposizione e insieme tutto il quar- 
tiere di Ixelles. Eccettuate le fondazioni, tutta la costruzione 
fu eseguita in blocchi, come risulta dalla fotografia ripro- 
dotta alla fig. 1. La torre conica e la parete esterna del ser- 
batoio constano di blocchi con scanalature; le pareti del ba- 
cino, in forma di cilindri concentrici alla parete esterna, sono 
costruiti con blocchi senza scanalature. La torre, di forma 
troncoconica, è terminata alla parte superiore da un corona- 


mento che supporta il carico del serbatoio mediante un com- | 


plesso di mensole e lo trasmette alla torre in modo da di- 
stribuirlo uniformemente. L’impermeabilità del bacino è as- 
sicurata da uno strato di cemento dello spessore di 2,5 mm. 
nel quale è annegata un’armatura in mélal deployé. La pres- 
sione massima sul piano di fondazione, tenendo conto di un 
vento che dia una pressione orizzontale di 176 kg. per mq., 


Fig. 8. Camino serbatoio, eretto ad Anderny-Chevillan. 


è inferiore a 2,5 kg. per cmq. .Tutto il lavoro fu eseguito 
senza alcuna costosa armatura, come si vede dalla fig. 2 che 
riproduce una fotografia presa durante la costruzione delle 
mensole, cioè della parte più delicata di tutto il complesso. 

Il successo delle descritte costruzioni (camino e serba- 
toio) ha fatto nascere negli inventori l’idea di riunire in un 
solo edificio questi due manufatti essenziali di quasi tutte 
le industrie; essi hanno perciò costruito numerosi camini con 
annesso serbatoio, ed uno perfino provvisto di due serbatoi. 
Questo camino trovasi ad Anderny-Chevillan (Meurthe & Mo- 
selle) ed è rappresentato nella fig. 3. Dei due serbatoi il più 
basso, situato ad 11 metri sopra il suolo, ha la capacità di 
23 metri cubi e serve all'alimentazione delle caldaie; il più 
alto trovasi all’altezza di 21 m., è capace di 100 mc. e for 
nisce l’acqua potabile alle abitazioni operaie. I vantaggi eco- 
‘nomici presentati da questo tipo di costruzione non sono in- 
differenti poichè si risparmia così in modo completo il costo 
della torre che sarebbe altrimenti necessaria per i serbatoi; 
economia questa che soltanto il sistema Monnoyer ha finora 
dimostrato di poter ottenere. 


Assaggi industriali. 


SULL'’ANALISI 
DELL'ACIDO LATTICO DEL COMMERCIO. i 


Le applicazioni dell'acido lattico nell'industria tessile 
vanno ognora più estendendosi nella tintura della lana, nella 
stampa delle cotonine, nella tintura del cotone in nero d'ani- 
lina; si utilizza inoltre il suo potere riduttore rispetto ai sali 
di cromo, ecc., consumandone delle grandi quantità. Per contro, 
i lattati, eccettuato il lattato d'allumina, sono di impiego 
assai limitato. 

I differenti tipi di acido lattico che si trovano in com- 
mercio offrono un'aciditá che varia da 50 a 75 °/, e talvolta 
raggiunge anche 1'80 °/, nel prodotto che si impiega in con- 
ceria per eliminare la calce dai cuoi e per provocarne il ri- 
gonfiamento. a | 

È noto che l’acido lattico di fermentazione ha origine 
dalla metamorfosi che gli zuccheri — lattosio, saccarosio, 
glucosio, ecc. — e le materie analoghe — gomme ed amidi — 
subiscono sotto l’influenza di speciali fermenti. Ora, la solu- 
zione di acido lattico del commercio, più o meno depurata, 
può contenere, oltre agli zuccheri, anche delle materie ami- 
lacee. Monin ha avuto occasione di esaminare degli acidi 
lattici contenenti fino al 15 °/, di destrina. Evidentemente 
queste impurezze non dovrebbero esistere se si giungesse, 
nella fabbricazione di questo prodotto, fino all’ultima fase, 
cioè alla ‘purificazione completa, provocando la formazione, 
ad es., di un lattato di calce o di zinco, e decomponendo 
questi sali coll’acido solforico o coll’idrogeno solforato. Ma 
queste operazioni non sono in rapporto col prezzo di vendita 
del prodotto e coll’uso pel quale è destinato, e non si effet- 
tuano che in casi speciali. 

Due sono i metodi impiegati per la determinazione quan- 
titativa dell’acido lattico nei prodotti del commercio; quello 
acidimetrico, che è di applicazione corrente, e quello ossidi- 
metrico, al quale si ricorre più di rado. 

Secondo il primo metodo, si pesa esattamente 1 gr. del- 
Vacido lattico da esaminare, si diluisce con acqua, si aggiun- 
gono alcune goccie di fenolftaleina e si titola con soluzione 
normale di soda caustica fino a debole colorazione rosa. Si 
deduce così l’acido libero. Si aggiunge in seguito un eccesso 
di soda normale, si fa bollire, e si titola l’eccesso di alcali 
con soluzione normale di acido solforico. Dal volume totale 
di soda impiegata, si calcola l’acidità totale. | 

La differenza fra questi due dati è assai sensibile ed 
indicherebbe, secondo alcuni fornitori, la proporzione di ani- 
dride lattica che la soluzione contiene. 

Con l’altro processo, dovuto ad Ulzer e Seidel, si pesa 
1 gr. di acido lattico, vi si aggiungono 100 cm.c. di acqua di- 
stillata e 8 gr. di potassa caustica disciolti in poca acqua; 
poi si versa, goccia a goccia ed agitando, una soluzione di 
permanganato potassico al 5 °/, finchè la tinta verdastra di- 
venta nero-bleu e permane all'ebollizione. Dopo raffredda- 
mento si aggiunge dell’acqua ossigenata fino a decolorazione 
della parte chiara e si fa bollire di nuovo, si filtra, si lava 
il precipitato con acqua calda e si dosa nel filtrato l’acido 
ossalico coi processi ordinari. 

La reazione su cui si fonda questo metodo avviene se- 
condo l’equazione: 


Cs H, O, + 50 == CO, + C: H: 0, +2 H 0. 
acido lattico accido ossalico 
Questi due metodi, applicati all'esame dell’acido lattico 
del commercio ottenuto per fermentazione e contenente come 
impurezze delle materie amilacee ed i loro prodotti di idro- 
lisi, facilmente riconoscibili mediante precipitazione eon alcool 
o con etere, conducono a risultati erronei perchè male inter- 
pretati. Il primo metodo non ha valore che per determinare 
il tenore in acido lattico di una soluzione di questo prodotto 
quando è puro. Il secondo pnò servire nel caso che contenga 
eventualmente degli acidi minerali. | 
Ora, è dimostrato dall'esperienza che si ottiene anche 


1 Revue generale des Maliéres colorantes, 1910, pag. 280 e 312. 


‘dell'acido lattico riscaldando lo zucchero d'uva o lo zucchero 
di canna con una soluzione acquosa di potassa caustica. (Bre- 
vetto Killiani) e che le materie amilacee fissano degli alcali 
dalle soluzioni acquose alcaline. 

L'antore ha trovato, infatti, che la destrina in soluzione 
acquosa oppure in miscela con l’acido lattico, e trattata al- 
l'ebollizione con un eccesso di soluzione normale di soda 
caustica, modifica sensibilmente l’alcalinità del liquido nor- 
male alcalino impiegato. 

Ad un grammo di destrina bianca pura e neutra, disciolto 
in 100 cm.c. d’acqua distillata, si aggiunsero 10 cm.c. di soda 
normale colorita con alcune goccie di fenolftalcina, poi si fece 

- bollire per circa 10 minuti, e si dosò la soda in eccesso col- 
l'acido ossalico normale fino a decolorazivne. Si trovò che un 
grammo di destrina impiegata saturava 2,5 cin.c. di soda nor- 
male. Si sperimentò egualmente su miscele di acido lattico e 
di destriua a differenti proporzioni, e si trovò che in ogni 
caso il volame della soda normale in eccesso appariva modifi- 
tato. Le stesse osservazioni valgono pel metodo ossidimetrico. 

‘Il sig. Monin viene perciò alla conclusione che la deter- 
minazione quantitativa diretta per semplice saturazione del- 
l’acido lattico a caldo, ci indica il titolo esatto dell’acidità 
del liquido; quanto alla seconda cifra data dall'ebollizione 
dell’acido lattico commerciale con un eccesso di soluzione 
normale di soda caustica e del dosaggio dell’alcalinità ri- 
masta coll’acido normale, non ha alcun valore. | 
©- >- Ecco il metodo che, secondo l'autore, darebbe i Sultan 
più esatti: 

. Si agitano due grammi di acido lattico commerciale in 
un tubo di saggio chiuso con tappo a smeriglio, con 30 cm.c. 
di alcool assoluto rigorosamente. neutro ; lasciando il liquido 
in riposo, la destrina e le materie amilacoò insolubili o poco 
solubili, si depositano. Si filtra, si lava con etere, si evapora 


nel vuoto, si riprende il residuo con l’acqua bollente e si 


titola Vaciditá con soluzione di soda caustica normale in pre- 
senza di fenolftalcina: ciascun centimetro cubo di soda nor- 
male corrisponde a gr. 0,090 di acido lattico. 


Impiegando questo metodo, l’autore ha trovato che so- | 


luzioni di acido lattico garantite dal fornitore all'S0 % in 
peso (dose ordinaria per ebollizione con eccesso di soda) non 
contenevano in realtà che 70-72 gr. di acido lattico per 100 gr. 
di prodotto. La destrina ‘contenutavi saturava un volume di 
soda normale corrispondente ad 8-10 % di acido lattico. 

Il sig. Monin afferma che l’anidride lattica, non può esi- 
stere nell’acido lattico commerciale di fermentazione, ma il 
sig. Sunder ritiene questa affermazione non sufficiente fon- 
data e meritevole di essere verificata dall'esperienza. A suo 
avviso, se è certo che la fermentazione non ingenera che 
l'acido normale, una certa quantità di questo acido può, du- 
rante l’evaporazione, passare allo stato di anidride. L'insolu- 
bilità di questa nell’acqua non sarebbe una prova sufficiente 
della sua assenza forzata nell’acido commerciale. La questione 
potrebbe essere risolta, secondo questo autore, istituendo le 
prove seguenti: 

1° Scaldare dell’acido lattico puro al 70 °/, per 3, 6, 9 ore 
a diverse temperature e fissarne nuovamente il titolo: la di- 
minuzione di titolo dimostrerebbe la formazione eventuale di 
una certa quantità di anidride. Una volta dimostrata questa 
formazione, sarebbe interessante ricercare la quantità mas- 
sima che se ne può formare, variando le condizioni di durata 
e di temperatura entro limiti estesi, 
| 2° Introdurre nell'acido puro al 70 0, delle quantità 
crescenti di anidride finamente AR, agitare per 
qualche ora e determinare la quantità che può in tal modo 
eventualmente disciogliersi. 

Se l'anidride è insolubile a freddo, potrebbe non essere 

a caldo; l’acido commerciale essendo sottoposto per lungo 
tempo ad nna temperatura elevata durante l’evaporazione, 
sarebbe bene ripetere la prova di solubilità a caldo. La- 
sciando raffreddare, si vedrebbe, dopo un certo tempo, se 
l'anidride resta ‘disciolta o si separa nuovamente. 
j 3° Se l'anidride è solubile nell’acido normale, determi- 
nare con titolazioni separate se si converte in, acido idrato 
o no, perchè, se è dimostrato che l'anidride si idrata all'aria 
umida, non è provato che ciò avvenga nell’acido al 70-80 0. 
A. » i Sa e ER e È aa i ` a b. 
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Notizie. 


Il secondo Congresso degli esportatori italiani in Or'ente. 


La Banca coloniale Italiana - |! Sindacati! per l'esportazione. 


Dal 6 al 9 novembre ha avuto luogo in Milano, nella sede 
della Camera di Commercio, il secondo Congresso degli espor- 
tatori italiani in Oriente, organizzato dal Comitato permanente 
per tali Congressi, che ha sede presso il R. Museo commer- 
ciale di Venezia. 

Due questioni emersero sulle altre al Congresso degli 
esportatori di Milano e furono quelle della Banca coloniale 
e dei Sindacati speciali o Consorzi per favorire l’esportazione 
dei prodotti italiani in speciali paesi. i 

Sulla questione della Banca coloniale presentò al Con- 
gresso una relazione ben documentata il prof. Virgilio Pa- 
nella, delegato commerciale italiano a Alessandria di Egitto, 
il quale-dimostrò praticamente come la Banca sia il grande 
mezzo di conquista commerciale di un paese, illustrando il 
lavoro compiuto dalle diverse Banche straniere in Egitto e 
specialmente dalla Deutsche Orientbank. 

Sulla Banca coloniale presentò al Congresso una memoria 
anche l’avv. Arminio Giovanni Mallarini di Genova; memoria 
molto documentata, che è stata pubblicata nelle Rassegna 
Nazionale di Firenze del 1° novewbre. Delle Banche italiane 
all’estero parlò lungamente il comm. Santalena nel riferire 
sull'operato del Comitato permanente dei Congressi degli 
esportatori in Oriente dopo il Congresso di Venezia dell’ot- 
tobre 1909, ed illustrò l’opera compiuta a Costautinopoli ed 
in altri paesi orientali dalla Società commerciale d'Oriente 
— la quale ha impiegato in Oriente quasi 18 milioni di ca- 
pitale esclusivamente italiano — nonchè le sue intenzioni di 
collaborare con ogni sforzo alla costituzione di un grande 
ente finanziario in Oriente. 

Il sig. Giuseppe De Luigi, in una relazione complessiva 
sull’azione che l'Italia dovrebbe esercitare in Cina, trattò lar- 
gamente della necessità di fondare in Cina un Istituto di 
credito italiano ed in un allegato enumerò le diverse grandi 
Banche straniere che risiedono e fanno affari in Cina, dimo- 
strando che un primo sicurissimo affare di una Banca italiana 
in Cina sarebbe quello di servire da banchiere allo Stato ita- 
liano per l’incasso, affidato presentemente ad una Banca stra- 
niera, delle indennità annuali che la Cina devé pagare al- 
l’Italia. Queste indennità ora sono di lire italiane 4.200.000, 
ma vanno aumentando gradualmente negli anni prossimi fino 
a raggiungere gli 8 milioni annui nel periodo dal 1932 al 1940. 

Sulla questione interessantissima della Banca coloniale, 
il Congresso emise il voto seguente: “ Il secondo Congresso 
“ degli esportatori italiani in Oriente, udite le relazioni San- 
“ talena, Mellarini, Panella, De Luigi, Laccetti, riatfermando 
“ che l’influenza nazionale all’estero non può estendersi senza 
“ l'istituzione di una grande Banca coloniale, dà incarico al 
“Comitato presso l’Istituto coloniale per l’effettuazione dei 
“ voti dei Congressi di occuparsi colla maggior possibile sol- 
“ lecitudine della formazione della Banca stessa col consorzio 
“ dei principali Istituti di credito nazionali, col concorso degli 
“ industriali italiani e coll’appoggio del Governo. ,, 


* 
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Sulla questione dei Sindacati o Consorzî per l’esporta- 
zione, intrattenne il Congresso lo scrivente, presentando una 
relazione nella quale le argomentazioni sono appoggiate ga 
molte cifre. 

E fuori di dubbio che nei Consorzi di industriali e di 
commercianti sta esclusivamente l'avvenire della nostra espan- 
sione economica all’estero. Questi Consorzî devono essere i 
veri propagandisti del buon nome italiano all’estero, perchè, 
oltre a curare i proprî affari commerciali, dovrebbero anche 
proteggere moralmente gli interessi generali italiani in quel 
paese ove essi esercitano la loro azione. 

La costituzione di questi Consorzî: non dovrebbe esser 
difficile, purchè in chi li organizza si abbia il tatto pratico di 
non mettere insieme produttori di uno stesso articolo, ma di 
scegliere invece un solo produttore per ciascuno degli ar- 
ticoli, dei quali si sa che è possibile lo smercio nel paese 
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dove agisce il Consorzio. Ed ogni Consorzio dovrebbe avere 
un campo d'azione ben limitato. Forse l’insuccesso che si è 
avuto in qualche organizzazione del. genere, tentata in Italia, 
è avvenuto parohe:s si era tracciato un campo d'azione troppo 
vasto. 

_ La specializzazione, infatti, è uno dei principali cofficienti 
per la riuscita dei Consorzî di esportazione, come altro princi- 
pale coefficiente é la scelta degli agenti, dovendosi sempre pre- 
ferire delle persone — siano pure di nazionalità diversa dal- 
l'italiana — le quali conoscano per lunga esperienza il paese 
dove il Consorzio vuole esercitare la sua azione. 

Lo scriveute trattò al Congresso di Milano della costi- 
tuzione di un primo Consorzio per l’esportazione in Cina, 
accennando come quel paese meriti in questo momento da 
parte degli italiani la maggiore attenzione, per il fatto che 
sta mettendosi sulla via di un veloce progresso verso la 
civiltà e perchè altre nazioni europee cercano da diversi anni 
di prendere in esso preponderanza commerciale. 


Se lo scrivente prese di mira la Cina, lo fu anche perchè, . 


fino dal primo Congresso di Venezia dell’anno scorso, era 
sorta l’iniziativa della costituzione di un Ente commerciale 
italiano, il quale curasse lo sviluppo dei traffici in Cina; 
iniziativa che fu caldeggiata dal R. Museo commerciale di 
Venezia in riunioni tenute sotto i suoi auspicî a Padova ed 
a Venezia. 


Il Congresso approvò ad unanimità il seguente ordine 


del giorno proposto dallo scrivente : 


z “ Il secondo Congresso degli esportatori italiani in 
“ Oriente: 
“ Considerando esser necessario che l’espansione com- 


4 merciale italiana all’estero sia regolata e curata da Enti 
“ commerciali collettivi, i quali possono avere la forma di 


“ Consorzî fra industriali e commercianti, con azione limitata 
“a centri ristretti di espansione, affinché la loro azione riesca 
« più pratica ed efficace; 


“ Considerando che la Cina, la quale si avvia. velocemente . 


“ a grandi progressi economici, può essere un centro impor- 


“ tantissimo di affari per il capitale, per le industrie e per ` 


“ l’intelligenza italiani; 

“ fa voti perché sia prontamente costituito un primo 
“ Consorzio per l'espansione commerciale italiana in Cina 
“ con sede in quella città d’Italia, che i primi aderenti repu- 
“tefanno più opportuna, seguendo ed integrando l’iniziativa 
“ già presa dal R. Museo commerciale di Venezia nelle riu- 
“ nioni di Padova del 26 febbraio e di Venezia del -primo 
“ maggio 1910. ,, | 


* 
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Il Congresso discusse altresi largamente del migliora- 
mento dei servizi marittimi, prendendo atto delle dichiara- 
zioni del rappresentante il Ministero della Marina sugli studf 
già avanzati per migliorare le nostre comunicazioni coll’O- 


riente e coll'Estremo Oriente, e formulando dei voti molto : 


espliciti sugli itinerari che dovrebbero avere le linee prin- 


cipali e specialmente sulle necessità di istituire delle linee 


celeri, con minori scali possibili, oltre quelle già esistenti. 


Il Congresso prese atto inoltre della dichiarazione del . 
comm. Santalena che, in seguito alle proposte venute da altre ' 
parti della creazione di una Federazione degli esportatori 


italiani, - egli ritirava la proposta avanzata di un Comitato 
permanente dei Congressi degli espositori italiani in Oriente, 
per studiare di comune accordo cogli altri proponenti la co- 
stituzione di un Ente unico, basato solidamente, il quale curi 
tutte le manifestazioni morali che riguardano gli esportatori 
italiani. 

Il Congresso si chiuse stabilendo Bari per sede del fu- 
turo Congresso, nel 1912. RANIERI PINI. 


IL trasporto del carbone dalle miniere per mezzo 
pneumatico, — Un nuovo ed interessantissimo esperimento 
sta ora avendo luogo nelle miniere della “ United States 
Coal & Coke Company , per il trasporto pneumatico del car- 
bone fuori della miniera. | 

Per provare la praticità di questo mezzo di trasporto, la 
Compagnia ha adottato un tubo trasportatore di 24”, con cui 
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| il carbone può essere asportato in grandi quantità. Finora. 1 


risultati ottenuti sembrano abbastanza soddisfacenti, e pare 
che un’altra Compagnia di miniere (Rand Collieries) sta pure 
per seguire l’esempio, impiautaudo in prova un tale sistema 
in una delle sue miniere. 

Questo metodo di trasporto del materiale non è del tutto 
nuovo; diversi esperimenti del genere furono fatti tempo ad- 
dietro, ma essi ebbero esito negativo a cansa della grandis- 
sima forza richiesta per trasportare notevoli ici di 
carbone. 

Il sistema, come risultava dalle prove, si prestava bene. 
per il trasporto di materie di minor peso, ma nel caso de} 
carbone presentava serie difficoltà. 

La “ United States Coal & Cuke Co. , ha ora trovato che, 
coll'uso di un certo numero di camere a vuoto, la forza ri- 
chiesta per il trasporto è considerevolmente ridotta, di modo 
che il sistema può avere pratica applicazione. Sembrerebbe 
pure che con questo metodo la distanza con cni può essere 
trasportato il carbone resta considerevolmente aumentata e 
vi è pure la convenienza di poter installare le macchine ri- 
chieste per il trasporto pneumatico al di fuori della miniera 
stessa. 

Iu base ai calcoli e preventivi, fatti dalla Compagnia. â- 
nora, risulterebbe che una miniera può essere munita del- 
l'impianto di macchinario per scavare il carbone e del macr 
chinario per il trasporto pneumatico del carbone al di fuori 
della miniera ad un costo relativamente inferiore, per ogni 
100 tonn., di quello attualmente incontrato dalle miniere MU- 


nite del solito sistema di trasporto. 
SALVATORE SANSONE. n 


La nuova lampada intensiva a petrolio. della Sø- 
cietà “ Lux „ di Stoccolma. — È stata brevettata in questi 
giorni in Italia la nuova lampada intensiva a petrolio che la 
Società “Lux „ di Stoccolma fabbrica ed ha messo in com- 
mercio sotto il uome di lampada “ Autolux „p. © 

Essa funziona senza bisogno di alcuna pressione. Una 


ur: 


disposizione speciale impedisce l’uscita del petrolio - liquido 
quando la lampada è spenta. La sua semplicità è tale che 
essa può essere adoperata da qualunque persona. Per la sua 
facilità di uso e perfetto funzionamento è stata adottata dal 
Governo Eritreo per l'illuminazione di Massaua. Le lampade 
si fabbricano da 500, 700 e 1000 candele, sono leggerissime 
e completamente chiuse, per modo che resistono al veuto ed 
alle intemperie. 


Il censimento industriale in Italia. — Nel N. 44 del- 
Industria di quest'anuo abbiamo dato un cenno del cens'- 
mento industriale che si farà in Italia l’anno prossimo. Diamo 
ora qualche nuovo particolare. 

Insieme con i fogli di censimento generale della popola. 
zione si distribuiranno a tutte le imprese industriali due ap- 


positi questionart, İİ primo contiene domande sui segueniti 
panti; 

1 Genere di indnstria esercitata. — 2. Designazione dei 
principali prodotti fabbricati. — 3. Se le Commissioni di la- 
voro si ricevono, di solito, da un altro industriale o da un 
grossista, oppure direttamente dai clienti. — 4. Numero delle 
persone occupate, alla data del censimento, classificate per 
qualità, sesso ed età. — 5. Se il lavoro continua ordinaria- 
mente tutto l’anno o, in caso negativo, in quale stagione è 
sospeso. — 6. Se nell'industria sono impiegate macchine od 
apparecchi, in qual numero e di quale qualità. — 7. Se si 
utilizzano motori meccanici e di qual sistema. 

Il secondo questionario contiene altre domande sui se- 
guenti punti: 

1. Luogo dove trovasi l’opiticio o l’aboratorio, o cantiere, 
o miniera. — 2. Nome e sede legale della Ditta. — 8. Se è 
ditta privata oppure appartiene allo Stato, alla Provincia, al 
Comune, ad una Federazione. — 4. Genere di industria eser- 
citata. — 5. Designazione dei prodotti fabbricati. — 6. Se lo 
Stabilimento ha nello stesso o in altro Comune delle di- 
pendenze staccate e qual genere di lavoro vi si compie. — 
7. Se lo Stabilimento cui si riferisce il questionario é una di- 
pendenza di altro stabilimento principale. — 8. Se l’opificio 
o l’impresa industriale sono inattivi alla data del censimento; 
da quanti giorni e per quale motivo. — 9. Quale è stato, du- 
rante il 1910, il numero massimo di operai occupati, quali il 
numero minimo, ed in quali mesi rispettivamente; se vi fu- 
ronò mesi di completa inattività e per quale motivo. — 10. Nu- 
mero delle persone occupate alla data del censimento, clas- 
sifate per qualità e sesso. — 11. Se vi siano lavoratori al 
proprio domicilio. — 12. Se si fa uso di motori meccanici e 
di quale natura. — 13. Se lo Stabilimento dispone di motori 
di ricambio utilizzati soltanto in date stagioni, o qualora si 
verifichi un guasto, ma che siano inattivi all’epoca del cen- 
simento; natura di questi motori e loro forza in cavalli. 

Il primo questionario serve per industrie, arti e mestieri 
esercitati in laboratori, cantieri, miniere, stabilimenti, ecc., 
qualora non vi siano occupati più di 10 lavoratori. 

° Il secondo serve per industrie, arti e mestieri ecercitati 
in opifici, laboratori, cantieri, miniere, cave o altri stabili- 
menti, qualora vi siano occupati più di 10 lavoratori. 

Altri questionari speciali saranno distribuiti più tardi 
per raccogliere ulteriori notizie sugli opifici quali siano oc- 
cupati di più di 25 operai, per conoscere la specificazione 
délle maestranze, i salari, gli orari di lavoro ed il macchinario. 

Le notizie che formano oggetto del censimento industriale 
devono riferirsi al giorno antecedente a quello del censimento 
demografico cioè al 10 giugno 1911. 


. L”Associazione fra le Società italiane per azioni. — 
Si è costituita l'Associazione fra le Società italiane per azioni 
con l’intervento di 93 Società rapppresentanti complessiva- 
mente un capitale versato di L. 1.610.000.000. 

Di questa Associazione, destinata a raccogliere i coeffi- 
cienti attivi dell'operositá nazionale, si ebbe il disegno da 
oltre un anno, ma all'attuazione concreta si procedette con 
l'adunanza tenuta nel luglio scorso a Milano, adunanza alla 
quale parteciparono i più importanti istituti nostri. Fu allora 
deliberato di accingersi alla formazione del nuovo ente e 
dopo gli opportuni studi, in una nuova riunione tenutasi a 
Milano il 6 ottobre, * fu constatato come al progetto della 
grande Associazione unitaria avessero aderito Società rap- 
presentanti oltre un miliardo di capitale. Non rimaneva che 
passare alla costituzione legale dell'organismo alla quale si 
é ora provveduto. 


r 


Bibliografia. 


Italo Ghèrsi, — Leghe metalliche ed amalgame. — Seconda 
edizione tiveduta ed ampliate, con 22 incis. Milano, 1910, 
. editore comm. Ulrico Hoepli. 


Per le loro proprietà, le leghe si possono considerare 
altrettanti nuovi metalli, néi riguardi delle applicazioni, ed 


ì L’Industria, 1910, pag. 671. 
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è perciò che il loro studio offre interesse grandissimo non 
solo per il inetallurgo, ma altresi pel costruttore e per Pin- 
dustriale. 

Raccogliere quanto si trova sparso nella letteratura tec- 
nica intorno alle proprietá fisiche, chimiche e meccanicbe 
delle leghe, al modo di prepararle ed agli usi a cui possono 
essere destinate, è opera utilissima per le applicazioni cre- 
scenti che ricevono e per le preziose qualità che talune ri- 
velano. 

Dopo un accenno generico sulla costituzione in enerale, 
l’autore passa in rassegna le leghe di alluminio, quelle di 
nichelio, d’oro, d’argento, platino, il bronzo, l’ottone, il delta. 
per fasciare le carene dei bastimenti, le leghe fusibili a basse 
temperature, quelle bianche per cuscinetti, per le arti grafiche, 
per i proiettili, per la saldatura, stagnatura, ecc. 

Da ultimo sono riprodotti in parecchie tabelle i dati spe- 
rimentali che riguardano i metalli più comuni e le loro leghe, 
e cioè il peso specifico, la fusibilità, il calore latente di fu- 
sione, la durezza e tenacità, la dilatazione, conducibilità elet- 


. trica e calorifica, ecc. 


Per la copiosità delle notizie raccolte, crediamo che questa 
nuova edizione sarà consultata vantaggiosamente dai pratici 
e che avrà lo stesso successo che è arriso alla precedente. 

g. 


F. Werth. — L'industria galvanica nella tenria e nella 
prat:ca. - La galvanoplastica in rame, argento, oro,: 
nichel, ecc. — Seconda edizione completamente rifatta, 
con 167 incis. Editore comm. Ulrico Hoepli. Milano, 1911. 


L'importanza che si assegna alla riproduzione degli og- 
getti artistici, conginnta a quella ognora più grande che la 
galvanoplastica acquista nelle arti grafiche, ha indotto l’au- 
tore a compilare un manualetto apposito per questo interes- 
sante ramo dell’industria elettrochimica. Egli si occupa, in- 
nanzitutto, della struttura dei metalli depositati e specialmente 
della metallografia del rame, poi espone i principî generali 
dell’elettrolisi, le nozioni sui bagni cuprici e sul modo di 
esaminarli. Descrive le proprietà fisiche del rame depositato 
e quelle degli anodi, nonchè gli spedienti per ottenere l'uni- 
formità dello spessore metallico. Passa in rivista gli appa- 
recchi adottati, le pile, gli accumulatori, le dinamo, le con- 
dutture e gli istrumenti di misura dell’energia elettrica. 

Si diffonde poi sulle applicazioni della galvanoplastica 
alle arti grafiche e specialmente sulla riproduzione delle lastre 
incise, sul finimento dei clichés (nichelatura, cobaltatura e 
acciaiatura degli stessi). Infine, riferisce i processi per metal- 
lizzare oggetti diversi e per la produzione di lavori artistici: 
di grandi dimensioni, mediante la galvanoplastica (candelabri, 
statue, monumenti, ecc.). 

Le nozioni teoriche sono limitate a quelle strettamente 
necessarie perchè gli operai siano in grado di rendersi conto 
delle basi fondamentali dei processi descritti, ed ancorchè la 
forma della esposizione sia in qualche punto manchevole, 
tuttavia crediamo che la lettura di questo manualetto ren- 
derà più agevole il lavoro agli artieri, poichè vi si trovano 
raccolte assai utili indicazioni per l'esercizio razionale di que- 
st'industria. g. 


Privative Industriali 


Attestati di Privativa industriale 


' rilasciati nella seconda quindicina di ottobre 1909. 


(IT primo numero indica il giorno del rilascio dell'attestato ; il secondo, frazio-. 
nario, il numero del Registro altestati (volume e foglio) ; il terzo il numero 
del Registro Generale. Il gruppo dei Ire numeri, dopo il titolo dell'inven- 
zione o scoperta, la data del deposilo della domanda; l’ultimo numero la 
durata in anni della privativa). 


Generatori di vapore, macchine diverse ed organi delle macchine. 
22, 294 79, 102615. Bisio Stefano, a Voltaggio (Alessandria) “ Dispositivo 
automatico idro-elettrico per mantenere il livello d'acqua nelle caldaie a 
vapore , 3-6-1909, 3, 
23, 294,92, 98638. Bosquet Jean Georges, a Parigi “ Appareil automa- 
tique de surété pour l’arrét graduel de véhicules tombant en voie guidée n 
14-10-1908, 6. 
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‘26, 294/169, 99614. Cottin & Desgouttes, a Lyon (Francia) “ Connexion 


formant joint universel entre un volant moteur et la cuvette d'embrayage 
quelconque ,. (Rivendicazione di priorità dal 26 dicemb. 1907). 26-12-1908, 1. 

16, 298,214, 99254. Fabbrica Italiana Cuscinetti a Sfere F. I. C. S., a 
Torino “ Nuovo distanziatore per cuscinetti a sfere, sistema Bozzetti , 
5-12-1908, 3. 

26. 204/145, 99355. Faries Robert, a Williamsport, e Luppert John, Sout 
Williamsport, INDIA (S. U. d'A.) * Indicateur-régulateur de pres- 
sion , 19-11-1908, 6. 

16, 293,217, 99268. Fil Wladimir Iwanowitsch, a Rostow sul Don (Russia) 
“ Appurecchio automatico per pulire superfici immense di navi e di ser- 
batoi per liquidi in ferro od acciaio , 5-12-1903, 5 

25, 294/127, 99504. Fiorio Virginio, a Torino “ Congegno atto a sollevare 
gravi subacquei immagazzinando il potenziale di materiali esplosivi , 
28-11-1908, 1. 

16, 293,211, 99086. Foord John Kilby, a Londra “ Perfeotionnements 
aux moteurs à explosions ,. (Rivendicazione di priorità dal 30 novem., 1907). 
96-11-1908, 6. 

26, 204/149, 99502. Foster Cluud Hansom, a Cleveland, Ohio (S. U. d'A.) 
“ Systéme de valve , 28-11-1908, 6. ; 

BH, 294/157, 99610. Gustin Auguste Jules, a Deville (Francia) “ Mécs- 
nisme de retenue de la charge pour appareils de levage ,. (Importazione). 
96-12-1908, 6. 

26, 294/158, 99811. Lo stesso “ Mécanisme de retenue de la charge pour 
appareils de levage ,. (Importazione). 26-12-1908, 6. 

28, 294/159, 99612, Lo stesso “ Treuil monte-charges électrique , 26-12- 
1908, 6, 

80, 294239, 102731. Henrici Daverio € C. (Ditta), a Zurigo (Svizzera) 
“ Pendule de support pour plansichter à oscillation ciroulaire n 24-65-1909, 6. 

30, 2959, 99814. Hibbard George Edwin, a Chicago, Illinois (S. U. d'A.) 
“ Perfectionnements apportés aux turbine à vapeur réversibles , 10 12-1908, 6, 

30, 294/282, 99467. Hutchings John, a Londra “ Pompe à Action directe , 
9.12-1908, 15. 

23, 29491, 956035. Kueferle Fritz, a Hannover casada “ Soupape 
régulatrice de pression et obturatrice , 13-10-1908, 6. 

16, 293/220, W4. Kiddle Alfred Watson, a New-York, e Baumann 
Amelie Mathilde, a New Rochelle (S. U. A.) “ Joint universel , 19-12-1908, 6. 

30, 295 15, 99566. Marks John. a Auckland (Nuova Zelanda) “ Turbine 
réversible á grande vitesse , 18-12-1908, 6. 

19, 291/19, 101593, Marzi Giovanni di Domenico, a Fossombrone (RES 
Urbino) “ Motore a vento ad accumulatore , 2-4-1909, 3, : 

25, 294/129, 9956. Matteucci Raffaele, a Roma “ Dispositivo per iret 
dare i motori a scoppio o a combustione interna utilizzando i gas di scap- 
pamento dei motori stessi, applicabile ai motori di motocicli, tricicli, 
automobili, autoscafi ed affini „ 24-12-1908, 1. i 

25, 294/130, 99597. Lo stesso “ Regolatore automatico dell'accensione 
elettrica ottenuta a mezzo di magnete, applicabile ai motori a scoppio o 
a a interna ,. 24-12-1908, 1. 

28, 294/155 99515. Lo stesso “ Disposizione d'insieme degli organi di un 
Eto motore die a biciclette, tricicli, automobili ed affini , 
16-12-1908, 3. 

29, 294/206, 99637. Lo stesso “ Carburatore a spruzzo per motori a scoppio, 
funzionante con idro-oarburi liquidi (benzina, alcool, gasolina, ecc. n 28-12. 
1908, 1. 

22, 294/87, 110627. Michel Séverin e Pnulet Léon, Fils, a Marsiglia 
(Francia) * Pétrin mécanique ,. (Completivo della privat. 91826). 17-3-1909. 

. 80, 204/293. 994479. Miolans Dominique, a Parigi “ Dispositif d'embrayage 
et frein combinés , 12-12-1908, 3. 

30, 294/234, 89181. Lo stesso “ Dispositif de changement de vitesses, à 
prises directes , 12-12-1908, 3. i 

27, 294/170, 101697. Palmieri Pasquale fu Basilio, a Mercato San Seve- 
rino (Salerno) “ Disposizione per utilizzare la forza delle onde del mare 
sollevandone l’acqua in un serbatoio „ 16-4-1909, 1. 

28, 29497, 98990. Pilliod Charles Joseph, ad Angola Indiana, e Baker 
Abner De Haven, a Swanton Ohio (S. U. d'A.) * Distribution par tiroir á 
détente variable pour machines à vapeur ,. (avsnlicazione di priorità 
dal 20 novembre 1907). 28-11-1908, 6. 

25, 294/117, 101101. Restucci Giuseppe, a Roma “ Pressa idraulica con 
pompa ,. (Prolungamento della privativa 94126). 17-3-1909, 1. 

30, 295/16, 9958. Schmitz Otto, a Friedenau presso Berlino “ Anello di 
guarnizione ad avvolgimento di filo metallico ,. (Importazione). 19-12-1908, 6, 

22, 294,18, 99361. Schull Leopold, a Vienna “ Presse à vis avec com- 
mande par plateaux de friction , 23-11-1908, 6, 

20, 294,39, 99318, Schulz Richard, a Berlino “ Dispositif pour le réglage 
des turbines è vapeur et á gaz á plusieurs étages , 2-12-1908, 15. 

27, 254,175, 99107. Schwarz Johannes, a Parchim i;M. (Germania) “ Presse 
å fruits , 28-11-1908, 1. 

29, 294201, 99190. Società Anonima Italiana Gio. Ansaldo Armstrong 
& C., a Genova “ Freno meccanico automatico per apparecchi di solleva- 
mento a vite senza fine , 5-12-1908, 8. 

20, 294/47, 100993. Società The Syndicat Francais des Brevets E. M. Bowden 
Limited, a Londra “ Meccanismo per la trasmissione di movimento o 
forza ,. (Prolungamento della privativa 66640). 10-3-1909, 5. 

22, 291/85, 100622. Société Anonyme Westinghouse, a Parigi. e Leblanc 
Maurice, a Auteil (Francia) “Nouveau condenseur å injection ,. (Comple- 
tivo della privativa 88611). 15-2-1909, | 

22, 29458, 100653. Strohl Constant, a Strassburg, Alsazia (Germania) 


“ Dispositit d'un moteur hydruulique dans un siphon ,. (Completivo della 


privativa 85111). 20-2-1909. 
29, ZH 222, 100977. Taboulevitch Nicolas, a Pietroburgo (Russia) “ Chau- 
diéro à vaporisation instantanée ,. (Prolungamento della privativa dl. 
9-3-1909, 14. 

29, 294 212, 99131. Towle Alton Firdderick a Colorado Spring (8. U. A.) 
“ Porfezionamenti nei motori ad esplosione , 1-12-1908, 6. a del 


‘19, 294/20, 101597. Vinardi Natale fu Giovanni, Li Chiavari (Genova) 
u Motore rotativo ad azione concentrica , 1-4-1909, B. ` 

26, 294/156, 99601. Weiss Carl William e Mietz August, a New York. 
(S. U. d'A.) “ Pertezionamenti nei motori a combustione interna » 4-12- 


1908, 6. i 
z Elettroteónica. Ta 


22, 29481, 100052. Arnold Engelbert, a Carlsruhe (Germania), e Cour 
Jens Lassen, a Westeras (Svezia) “ Disposition pour le démurrage et pour 
la variation du nombre de tours des moteurs á repulsion compensés, avec, 
un enroulement transversal ,. (Completivo della privativa 76880). 7-1-1909. 

20, 294/28, 100998. Ceci Domenico, a Roma * Limitatore di corrente 
elettrica ,. (Completivo della privativa 97173). 10-3-1909. , i 

80, 291,238, 102003. Ebraio PARO. a Napoli “ Contatore elettrico 
universale , 3-5-1909, 1. ` 

23, 294/106, 99313. Egner Carl Emil, a Stockholm (Svezia) “ Procédé de 
fabrication de conduites téléphoniques interurbaines , 17-11-1906, 6... 


PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


Cessione di Privativa industriale o Patente d'invenzione 


La Società UNDERFEED STOKER COMPANY LIMITED 
a Londra (Inghilterra) concessionaria in Italia dell’Attestato. 
di Privativa Industriale o Patente d'Invenzione rilasciatole 
dal Ministero d’Agricoltura, Industria e Commercio del Regno 
il 28 dicembre 1909, Vol. 299, N. 44 (N. Generale 99497) per 
una sua invenzione avente per titulo: “ Perfectionnements 
aux appareils pour le chauffage de Vair et des autres 
gas „, offre in vendita tale sua invenzione privilegiata o la 
concessione di licenze di esercizio in Italia della stessa. 


Rivolgersi per schiarimenti e trattative all’Uffieio Interna- 


zionale per la tutela della proprietà industriale ing. GAETANO 
CAPUCCIO, Piazza Solferino N. 8, Torino. - 


Il signor Charles Davis VERNON di Wheeling (S. U. d'A.) 
è disposto a vendere od a cedere in esercizio la sua priva- 
tiva indastriale N. 105974, per il trovato dal titolo:-“ Boulon 
a éercu verrouillé „. 

Rivolgersi ai signori ingegneri PETROSELLI & PERI, 
Brevetti d'Invenzlone e Marchi di fabbrica, Roma, Via. Prin- 
cipe Umberto, N. 92. | n° 


Brevetto italiano N. 197-14: 


2% MACHINE À IMPAQUETER LES CIGARETTES ET ORIETS ANALOGUES se- 


Si desidera vendono questo brevetto o concedere licenze 
di esercizio. ` 
Rivolgersi per trattative a C. P. 17:110 presso l’Ammi- 


nistrazione di questo periodico. E TUNE 


Brevetto italiano N. 263-207 : | 


TYPE DE RODE DE COMPRESSION POUR 15 COMPRESSEDRS W. 


Si desidera vendere questo brevetto o concedere licenze 


di esercizio. 


Rivolgersi per trattative a C. P. (7.110 presso Ammi- 


nistrazione di questo periodico. 8 


Brevetto italiano N. 264=75 : 


æ RÉGLAGE DE QUANTITÉ POUR COMPRESSEURS: BOTAS o. 


Si desidera vendere questo brevetto o concedere licenze 
di esercizio. 

‘ Rivolgersi per trattative a ©. P. ai presso l’Ammi- 
nistrazione di questo. periodieo. ... ~ 8 


BANCA COMMERCIALE ITALIANA -` 
Situazione dei conti al 31 Ottobre 1910 
( Vedi avviso nelle pagine d'annunzi): - 


Tipografia degli Operai (Soc. coop.), via Spartaco, 6 (viele P, Romnna). 
a e (4 K me A da SE me 


VOLUME XXIV, N. 49. 


LIND 


USIRIA 


MILANO, 4 DICEMBRE 1910. 


RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 


Premiata eon Medaglia d’argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


Sono aperti gli abbonamenti per il 1911 
al’INDUSTRIA - Anno 25. 


Preghiamo i nostri abbonati ai quali scade Pabbonamento col 31 dicembre 1910 
di volerlo rinnovare con sollecitudine per agevolare lo straordinario lavoro della 
nostra Amministrazione e per non soffrire interruzioni nell’invio del giornale. 


Parte Tecnica 


Elettrometallurgia 


FORNI ELETTRICI AD INDUZIONE. 


Diversità elettrotecniche fra i forni elettrici ad induzione 
ed i forni elettrici ad elettrodi. l 


La differenza essenziale fra i forni elettrici ad induzione 
e i forni elettrici ad elettrodi, può fissarsi, nel modo più ge- 
nerale e più semplice, come segue: 

In un forno ad induzione il calore elettrico è svolto dal 
passaggio, attraverso la resistenza otferta dal corpo da trat- 
tare, di una corrente elettrica alternata indotta in questo 
corpo per etfetto della variazione di un tlusso magnetico ge- 
nerato da un’altra corrente elettrica. Il forno è indipendente 
dalla corrente principale di alimentazione, 

In un forno con elettrodi il calore elettrico è svolto dal 
passaggio della corrente principale attraverso una resistenza 
costituita in tutto o in parte dal corpo da trattare inserito 
fra gli elettrodi. Il forno è connesso alla corrente di alimen- 
tazione. 

Queste definizioni vanno intese in modo affatto generale; 
così, per esempio, la resistenza compresa fra gli elettrodi di 
un forno elettrico ad elettrodi può essere costituita dalla 
scoria o dalla resistenza dell’aria (forni elettrici ad arco) o 
da ambedue. In un forno ad induzione la massa da trattare 
è quindi attraversata da una corrente alternata mentre un 
forno elettrico ad elettrodi può essere a corrente continua 
oppure ad alternata. Ne segue che il forno ad induzione può 
applicarsi a tutti quei processi elettro-metallurgici nei quali 
si verifichino queste condizioni: la natura della corrente possa 
essere alternata; il corpo da trattare presenti una buona con- 
ducibilità elettrica per lo meno a caldo; non occorra rag- 
giungere temperature elevatissime. Il forno ad induzione si 
presta quindi anzitutto e sopratutto alle vere e proprie ope- 
razioni della metallurgia in generale ed in ispecie della si- 
derurgia. L'esperienza ha dimostrato infatti che esso si adatta 
assai bene: 

1° Per la produzione e raffinazione dell’acciaio partendo 
sia dai minerali, sia da rottami di ghisa, di ferro e di ac- 
ciaio, sia dai minerali fusi (ghisa, acciaio da convertitore 
acido o basico, acciaio da forno a reazione acido o basico, 
ferro da cubilot, ecc.). 

2° Per la produzione delle leghe metalliche (bronzi, 
ferro-silicio, ferro-manganese, ferro-cromo, ecc.). 

3 Per la produzione di altri metalli per i quali siano 
soddisfatte le condizioni precedentemente stabilite. 

In elettrosiderurgia il problema principale è il raggiun- 


gere certe quantità di calore ed è perciò indifferente, da 
questo punto di vista assai generale, adoperare un forno elet- 
trico ad induzione oppure un forno elettrico ad elettrodi. 

Non è però da ritenere che un dato forno elettrico ad 
elettrodi presenti un maggior numero di applicazioni di un 
forno ad induzione; che, per esempio, un forno elettrico per 
alluminio possa adoperarsi per molti altri prodotti elettro- 
metallurgici. Sono infatti da considerarsi parecchi elementi 
in ogni impianto elettro-metallurgico e, sopratutto, i dati 
elettrotecnici. Un forno ad alluminio funziona a potenziali 
così bassi da poter essere assai difficilmente adattato alla 
produzione, per esempio, elettrosiderurgica. 

Dalle definizioni dianzi enunciate, emerge anche il fatto, 
che mentre in un forno ad induzione il circuito elettrico, nel 
forno, è continuo, invece in un forno elettrico ad elettrodi, 
esso è discontinuo, la corrente dovendo passare dalle sbarre 
di rame agli elettrodi, da questi al bagno e dal bagno nuo- 
vamente negli elettrodi per ripassare infine alle sbarre di 
rame. Ciò implica non soltanto perdite di energia che sa- 
ranno meglio studiate e valutate nel seguito di questo studio, 
ma obbliga a contatti speciali, delicati e difficili, per il pas- 
saggio della corrente negli ed agli elettrodi. Questa difficoltà 
pratica si è presentata fin dal primo sorgere dei forni elet- 
trici ad elettrodi e si è dimostrata assai rilevante. Sono state 
adottate molte disposizioni speciali, o per migliorare il con- 
tatto, o per sottrarre il calore originato dal passaggio delle 
intense correnti adoperate nei forni elettrici attraverso la 
resistenza di questo contatto, ma, a parte la considerazione 
che i migliori risultati si sono ottenuti a scapito della sem- 
plicità dell'impianto, è da notare che si è sempre restati 
assai lungi da una soluzione perfetta. Basterà accennare che 
negli esperimenti fatti a Sault S.te Marie per la fusione 
dei minerali di ferro del Canadá, malgrado si trattasse di 
uno dei migliori forni Héroult, la perdita di potenziale per 
i contatti, era, in media, di 3,5 volt, per un potenziale medio 
sulla linea di 44 volt, corrispondente ad una perdita di circa 
15 Kw. essendo l'intensità media di 4500 Amp. E siccome 
il forno era di 167 Kw., ne segue che la perdita di potenza, 
dovuta ai soli contatti, era di circa il 10 °% 

In un forno elettrico ad induzione non si ha nulla di 
tutto ciò: gli attacchi al forno sono fatti fra i conduttori di 
rame dell'alta tensione, e solo in alcuni tipi di forni elettrici 
combinati (Roòechling-Rodenhauser) si hanno attacchi fra 
sbarre di rame a bassa tensione e blocchi metallici, ma questi 
contatti non souo così importanti e così difficili come nei 
forni elettrici ad elettrodi. 


Principii fondamentali del forni ad induzione. 


Nei forni elettrici a semplice induzione, il circuito elet- 
trico è continuo, il bagno metallico non costituisce una massa 
compatta come nei forni ad elettrodi, ma una specie di nastro 
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senza fine, avvolto ad anello, come in un gran numero dei 
forni ad induzione, oppure in forma di æ, oppure in forma 
quadrata, ecc. 

Nei forni ad induzione fino ad ora costruiti, la corrente 
elettrica é indotta nel bagno metallico secondo i principî dei 
trasformatori statici a corrente alternata, e gran parte delle 
disposizioni adottate nei trasformatori per creare il fiusso 
magnetico principale mediante una corrente alternata ad alta 
tensione (avvolgimenti a rocchetto, a disco); oppure per raf- 
forzare o guidare questo flusso magnetico (nuclei in metalli 
di alta permeabilità magnetica); o per smaltire il calore 
svolto dal circuito principale (raffreddamento ad aria) sono 
state anche adottate nei forni elettrici ed induzione. Il nucleo 
metallico é un telaio verticale a forma di un quadrato sem- 
plice, oppure di due quadrati aventi in comune un lato ver- 
ticale, di modo che risulta chiuso il circuito magnetico. 

L'anello chiuso costituito dal metallo fuso contenuto nella 
canaletta refrattaria del forno, si ammaglia al telaio verticale 
come due anelli di una catena. 

Un forno elettrico ad induzione può quindi dirsi uno spe 
ciale trasformatore statico, a circuito magnetico sempre 
chiuso, a nucleo o a mantello, con avvolgimento a rocchetto 
oppure a disco e del quale il secondario è costituito da una 
sola spira formata dal bagno metallico da trattare. 

I primi tipi di forni elettrici a semplice induzione pro- 
posti da Ziani De Ferranti nel suo brevetto inglese del 1887, 
dal punto di vista elettrico, erano dei trasformatori con av- 
volgimento a disco. Questa disposizione venne adottata anche 
dal Frick (1904) e dallo Hjorth nel 1909. Forni Ferranti non 
risulta che siano stati mai costruiti; di forni Frick, sino ad 
ora, ne funziona uno soltanto da 85 tonn. presso Krupp ad 
Essen; anche dei forni Hjorth se ne ha uno soltanto in 
Svezia. Tutti gli altri forni sono con avvolgimento a roc- 
chetto e si distinguono per la posizione della spirale ad alta 
tensione: nel forno dell'Americano Colby (1890) questa spirale 
avvolge tutto il forno; nel forno Kjellin (1900 e 1905) è con- 
centrica al forno ed avvolge il solo lato del telaio verticale 
che è sullo stesso asse del forno; nel forno Hjorth, almeno 
secondo il brevetto tedesco del 1905, la spirale ad alta ten- 
sione si avvolge invece sul lato del telaio verticale esterno 
al forno; nel forno Róechling-Rodenhauser (1905), ambedue i 
lati verticali del telaio sono avvolti dall’alta tensione. 

Questa stessa ultima disposizione è stata poi adottata da 
Hjorth nel suo forno di Helleren in Jóssing Fjord con l’unica 
variante, rispetto al forno Róechling Rodenhauser, che al- 
l’atto della colata soltanto il crogiuolo del forno ruota, mentre 
l'apparato elettrico resta nella sua posizione verticale. 

Teoricamente, nei forni ad induzione con avvolgimento 
a disco, il bagno dovrebbe essere largo e poco profondo, 
mentre nei forni con avvolgimento a rocchetto dovrebbe es- 
sere molto profondo e assai stretto. Ciò in dipendenza dalla 
estensione del flusso magnetico prodotto dalla corrente prin- 
cipale; nel primo caso il flusso si espande molto, nel se- 
condo dovrebbe concentrarsi quasi totalmente nel telaio. In 
pratica, però, i canali dei due tipi dei forni ad induzione 
sono assai simili, ed a parità di forza assorbita, si hanno le 
stesse capacità: negli stessi stabilimenti di Krupp ad Essen 
si hanno un forno Frick ed uno Kjellin, ambedue da 750 Kw. 
e da tonnellate 8,5 di capacità: i canali hanno la stessa se- 
zione trasversale. 

Inoltre la larghezza del bagno in un forno a semplice 
induzione, non può farsi molto grande, perchè si verifica il 
fenomeno della inclinazione della superficie del bagno. In- 
fatti, in questi forni, per effetto dei flussi magnetici di 
dispersione, la superficie del bagno si inclina verso l'in- 
terno, come se il bagno fosse soggetto ad una forte azione 
centrifuga, di modo che la sopraelevazione dei filetti esterni 
di acciaio fluido su quelli interni, va aumentando con la lar. 
ghezza del canale contenente l'acciaio. 

Un forno elettrico ad induzione a disco presenta degli 
inconvenienti metallurgici, specialmente quando il disco in- 
duttivo è soprastante il bagno fuso metallico. Presenta però 
su i forni Kjellin il vantaggio di una facile scorificazione ed 
il vantaggio della inclinazione di soli 5° della superticie del 
bagno invece di 24° come si verifica nei forni Kjellin. 


I forni a semplice induzione non hanno un rendimento . 


elettrico molto elevato, presentano un cos 9 molto basso, ri- 
chiedono alternatori speciali a bassissima frequenza. Per 
ovviare a questi inconvenienti ben presto furono studiati, 
adottati e perfezionati altri dispositivi che potranno permet- 
tere di raggiungere, con i forni ad induzione, delle potenze 
elevatissime. : 

Un qualunque forno a semplice induzione presenta infatti 
ai grandi aumenti della carica una notevole difficoltà di in- 
dole elettrotecnica. 

È noto lo spostamento di fase presentato dalle correnti 
alternate e come la potenza di una corrente alternata è data 
dal prodotto di tre fattori: 


W=EIcos q 


dei quali uno, cos o, il fattore di potenza, è direttamente 
proporzionale alla resistenza R del circuito elettrico ed in- 
versamente proporzionale alla frequenza della corrente ed ai 
coefficienti di induzione. Naturalmente ciò avviene anche nei 
forni elettrici ad elettrodi alimentati da correnti alternate e 
l’autore ebbe occasione in un precedente studio di far rile- 
vare l’importanza di avere alti fattori di potenza quando si 
volevano costruire potentissimi forni elettrici ad elettrodi e 
la conseguente necessità di diminuire il coefficiente di in- 
duzione. 

Nel caso dei forni ad induzione non può sperarsi una 
grande diminuzione dei coefficienti di induzione, tenuto conto 
che il forno funziona proprio per il fenomeno induttivo, e 
quindi per avere un alto fattore di potenza occorre aumen- 
tare la resistenza del bagno o diminuire la frequenza della 
corrente; ma aumentare la resistenza vuol dire diminuire la 
sezione traversale del bagno metallico fuso, ossia diminuire 
la capacità del forno. Volendo quindi invece costruire forni 
ad induzione di forte capacità, funzionanti con elevati fattori 
di potenza, non rimane che diminuire la frequenza della cor- 
rente principale. In altre parole, la capacità di un forno elet- 
trico a semplice induzione è in ragione inversa della perio- 
dicità della corrente alimentatrice. Infatti, per alcuni forni 
Kjellin si hanno i segueuti dati: 


—____ 


CAPACITÀ | POTENZA 


ù: a si LOCALITÀ | Osservazioni 
4 6-7 150 Londra Forno speri- 
| mentale 
400 65 24 Voiron 
1500 175 15 Gysinge 
8800 330 10,8 | Gurtnellen 
4000 400 7 Kladno 
8500 150 5 Volklingen 
e Essen 


Per forni di maggior potenza era stata proposta la pe- 
riodicità di tre. Da ciò la necessità di alternatori speciali, a 
bassa frequenza, | 

Questa grave difficoltá fu per la prima volta sormontata, 
nel 1905, dai signori Róechling e Rodenhauser con il loro 
forno elettrico ad induzione combinato. Nel 1906, Hjorth bre- 
vettó anch'egli due tipi di forni combinati, ma il principio 
sul quale è fondato il forno Róechling-Rodenhauser è abba- 
stanza diverso da quelli proposti da Hjorth nei suoi brevetti. 
Nel primo, all’effetto calorifico prodotto dalla corrente indotta 
nel forno, è aggiunto quello diretto di una corrente ad alta 
intensità che passa nel bagno fuso mediante blocchi metal- 
lici. Questa seconda corrente è ottenuta con un secondo av- 
volgimento attorno al primario. Il forno in pianta non è più 
anulare. 

Invece, nella prima disposizione di Hjorth, il canale con- 
tenente il metallo liquido è sempre anulare, ma è interrotto 
da una parete refrattaria ed il circuito elettrico del bagno è 
completato da un elettrodo a forma di ¡”Y collocato, a modo 
di ponte, sulla parete refrattaria ora detta; nella seconda 
disposizione Hjorth il crogiuolo è a vasca, un elettrodo a 
forma di j j è posto verticalmente sul bagno, con le estre- 
mità delle gambe verticali immerse soltanto vella scoria, ed 
in questo circuito, così chiuso, è indotta la corrente analo- 
gamente ad un forno Kjellin. 


¡AAA A A A AAA A ——— 0 e — —— 


In un forno Róechling-Rodenhauser giungono, in sostanza, 
due correnti al bagno metallico; nei forni Hjorth è sempre 
la sola corrente indotta che circola attraverso elettrodi e 
sembra evidente da ciò lo scarso vantaggio delle disposizioni 
ideate da Hjorth sul forno Kjellin. 

Che il forno Róechling-Rodenhauser abbia ridotte invece 
le difficoltà presentate dal forno a semplice induzione è pro- 
vato dallo sviluppo avuto in questi ultimi anni. 

Per dimostrare il suo sviluppo, valgano i seguenti dati 
circa i forni elettrici ad induzione. La statistica si riferisce 
agli impianti esistenti nella primavera del corrente anno: 


Fuori 


SISTEMA n di ln |Torare 
esercizio . . | costruzione 
esercizio 

Frick d a 1 — — 1 

Hjorth. e cè ca è è — 1 — 1 

Forges et Acieries in 

Montluçon. . . . . 1 — — 1 

Schneider . . . . . 1 — — 1 
4 

Kjellin . . . . . . 10 2 2 14 

Kjellin-Colby . . . . 2 — — 2 

Róechling-Rodenhanser 6 1 8 15 
31 


Gli ultimi tre tipi di forni appartengono ora alla Societá 
per l’acciaio elettrico di B=rlino (Gesellschaft für Elektro- 
stahlanlagen, Berlin-Nonnendamm) e rappresentano, come si 
rileva dalla precedente tabella, la quasi totalità dei forni ad 
induzione impiantati fino ad ora. In quanto alla loro potenza 
complessiva si hanno queste cifre: 


14 Forni Kjellin . . . . . . . Cav. 4470 
2 „ Kjellin-Colby. . . . . n 286 
15 , Roóechling-Rodenhauser. n 6650 


Totale Cav. = 11.406 


I forni Kjellin e Róechling-Rodenhanser sono quindi gli 
unici forni elettrici ad induzione di una notevole importanza 
industriale e corrispondenti a quei concetti e progressi tecnici 
dianzi svolti. 

A questi forni saranno più particolarmente ristrette le 
ulteriori considerazioni circa i prodotti ottenuti, i procedi- 
menti metallurgici, le particolarità costruttive, tanto più che 
degli altri forni ad induzione di alcuni se ne è già trattato 
nel presente studio (forni Frick, Hjorth) e di altri se ne 
hanno incerte e forse inesatte informazioni. 

Il forno Schneider-Creusot (1908) era da soli 1000 kg. di 
carica ed era del tipo dei trasformatori a nucleo con avvol- 
gimento cilindrico: questo forno non è più in funzione dal 1908. 


(Continua). Ing. REMO CATANI. 


Apparecchi di sollevamento 
e di trasporto 


GLI ELEVATORI INDUSTRIALI 
CONSIDERATI NEI RIGUARDI DELLA SICUREZZA 
DEL LORO ESERCIZIO. 

(Cont., v. L'Industria, 1910, pag. 395, 408. 425, 454, 463, 498: 507, 519, 551, 565 
pag. 584, 596, 634, 653, 651, 676, 695, 728 e 742). 

Elevatori elettrici. 


Si dicono elevatori elettrici quelli nei quali il meccanismo 
elevatore è mosso a mezzo di motore elettrico, e questi si di- 
stinguono alla lor volta in elevatori elettrici con organi di 
sicurezza e di comando cinematici e in elevatori elettrici con 
organi di comando e di sicurezza azionati elettricamente. Vi 
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sono poi anche elevatori nei quali la messa in marcia é co- 
mandata elettricamente mentre le fermate sono ottenute con 
mezzi meccanici. E una combinazione che si trova adottata 
sovente negli elevatori che servono solo due piani. 

Uno dei più importanti requisiti per un elevatore elet- 
trico si è quello di possedere un organo di comando di fun- 
zionamento sicuro. Negli elevatori che devono servire soltanto 
per la merce, gli organi di comando devono essere disposti 
in modo che possano essere manovrati soltanto ai posti ove 
si deve operare il carico e lo scarico. 

Invece negli elevatori per persone gli organi di comando 
devono di regola essere disposti in modo da non potersi ma- 
novrare che dall’interno della cabina. Le prescrizioni di Po- 
lizia germaniche fanno eccezione per quegli elevatori di por- 
sone nei quali il comando si ottiene mediante bottoni di pres- 
sione pei quali si ammette che il comando possa essere fatto 
sia all’interno della cabina sia all’esterno di essa in corri- 
spondenza a ciascun accesso. 

Gli organi di comando cinematici per elevatori elettrici 
sono affatto analoghi a quelli, già illustrati, parlando degli 
elevatori a trasmissione. Negli elevatori che camminano a 
velocità superiore ai 75 cm. al 1” il conduttore incontra dif- 
ficoltà di ottenere gli arresti ai punti giusti quando il co- 
mando è ottenuto a mezzo di fune continua e può anche av- 
venire che la cabina si arresti un solo momento e poi riprenda 
subito la corsa in senso inverso, con grave pericolo delle per- 
sone che fossero in procinto di discendere. Questo inconve- 
veniente può essere attenuato combinando le cose in modo 
che l'organo di comando possa subire un notevole sposta- 
mento prima di passare dalla posizione di sollevamento a 
quella di discesa. 

Una maggiore precisione e sicurezza di arresti si ottiene 
con quelle disposizioni per le quali la manovra dell'organo 
di comando fatta dall’interno della cabina, a mezzo di una 
manovella a settore, è sottratta all’inttuenza del movimento 
della cabina stessa. 

Gli arresti alle estremità di corsa, inferiore e superiore, 
si devono ottenere non soltanto con manovra automatica del- 
l'organo di comando, ma anche con altri dispositivi indipen- 
denti dall’organo di comando ed agenti direttamente sul mo- 
tore, che possono essere analoghi a quelli descritti parlando 
degli elevatori a trasmissione. 

Gli organi di comando completamente elettrici si possono 
distinguere in organi a manovella e settore e in organi a 
bottone di pressione. 

La fig. 105 rappresenta una disposizione schematica di 
un elevatore elettrico con comando a manovella e settore. 

Su una delle pareti interne della cabina è fissato un pic- 
colo quadro che porta una manovella L girevole su un set- 
tore. Alla parte opposta dell’impregnatura la manovella porta 
un bottone di contatto e sulle estremità di destra e di sini- 
stra del settore vi sono due contatti fissi a e a' dai quali 
partono dei conduttori che fanno capo ad una tavoletta serra- 
fili posta sotto il pavimento della cabina, alla quale si at- 
tacca pure un cavo flessibile avente l’altro suo capo fisso ad 
un’altra tavoletta serrafili, posta a metà altezza del pozzo del- 
Velevatore. A questa seconda tavoletta si attaccano pure dei 
conduttori fissi che scendono all’apparecchio di avviamento 
ed alle condutture che forniscono la corrente. 

Il pernio sul quale è innestata la leva a manovella che 
porta il bottone di contatto, attraversa la parete della cabina 
e porta all’esterno di essa una leva a rotella R. 

Tanto in corrispondenza al piano inferiore quanto in cor- 
rispondenza all’ultimo piano, sulla parete del vano percorso 
dalla cabina sono disposti dei piani inclinati m-n conformati 
in modo da ricondurre la leva che porta la rotella R e quindi 
anche la leva a manovella L che porta il bottone di contatto 
nella sua posizione mediana. 

Conseguentemente, in queste posizioni estreme della ca- 
bina, la leva di comando L non può essere mossa che verso 
una sola parte, a sinistra, nel senso corrispondente alla di- 
scesa quando la cabina si trova in alto, a destra, nel senso 
di salire, quando la cabina si trova nella sua posizione più 
bassa. Corrispondentemente ai piani intermedi invece la leva di 
comando L può essere mossa tanto in un senso che nell'altro. 

Quando la leva di comando si trova nella posizione me- 
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diana il circuito è aperto e la cabina è ferma; quando viene 
spostata, per esempio, a sinistra in modo da chiudere il cir- 
cuito operando il contatto col bottone a, la corrente elettrica 
dalle condutture alimentari passa nell’apparecchio d'avvia- 
mento e l'inserzione dell’elettromotore nel circuito è operata 
in modo che esso gira nel senso corrispondente alla discesa 
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della cabina. Se invece si chiude il circuito operando il con- 
tatto col bottone a”, l’elettromotore gira nel senso corrispon- 
dente all’ascesa. 

Un altro tipo di comando elettrico è quello detto a bot- 
tone di pressione. 

La disposizione generale di questo sistema di comando 
è affatto analoga a quella che si è precedentementé descritta 
e che è illustrata dalla fig. 105, varia però l'organo di co- 
mando diretto. 


I 
AH 
Fig. 105 > Y 
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In un quadretto sistemato su una parete della cabina vi 
sono tanti bottoni di pressione quanti sono i piani ai, quali 
la cabina stessa deve fermarsi e contraddistinti tutti col nu- 
mero del piano che vi corrisponde. Ciascun bottone ha il 
proprio contatto collegato coll'apparecchio d'avviamento del 
motore elettrico a mezzo di condutture disposte similmente 
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a quelle indicate schematicamente nella fig. 106. Comprimendo 
un bottone si chiude il circuito ad esso corrispondente e per 
mezzo di relais meccanici od elettrici si ottiene che l’avvia- 
mento avvenga in modo che la cabina abbia a muoversi verso 
quel piano che è indicato sul bottone che si è premuto. 

Le fermate sui piani si ottengono o con contatti disposti 
opportunamente in corrispondenza a ciascun piano, o con 
organi speciali applicati allo stesso apparecchio motore. 

Il sistema di comando a bottoni di pressione semplifica 
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e facilita assai la manovra dell'elevatore, e non è più neces- 
sario di avere persone specialmente pratiche per operare con- 
venientemente la messa in marcia e per ottenere le fermate 
al punto ‘giusto come è invece indispensabile per gli eleva- 
tori comandati a mezzo di fune od a mezzo di leva. 


In quegli elevatori elettrici che hanno un percorso pic- 
tolo e principalmente in quelli che servono soltanto due 
piani si usa spesso adoperare i bottoni elettrici per la messa 
in marcia della cabina ed un mezzo meccanico (fune continna 
od asta rigida) per ottenere le fermate. Così si semplifica il 
sistema di comando senza perdere la comodità che presen- 
tano i bottoni di comando. 


(Continua). Ing. L. PONTIGGIA. 


Organi delle macchine. 


PORTACINGHIA ECONOMICI A LARGO GIUOCO. 


Com'è noto, i portacinghia servono per isolare dagli al- 
beri motori le cinghie smontate; sì ricorre ad essi, sia per 
evitare il continuo striscio fra cinghia ed albero, sia anche 
per evitare le prese accidentali sull’albero (che si hanno tal- 
volta dalle cinghie strette e molto allentate), sia infine per 
premunirsi quando occorra lavorare sulla cinghia. Ne esistono 
di portatili (esempio, la pertica Loyer) e di stabili (esempio, 
il sostegno Biedermann, che in date condizioni serve anche 
per agevolare l’operazione di montare la cinghia). 

Benchè nessuno disconosca che sia preferibile, per la 
cinghia smontata, di averla isolata dall'albero motore, la dif- 
fusione dei portacinghia rimane tuttavia limitata. Questa con- 
traddizione fra il desideratum ed i fatti conduce a chiedersi 
se si tratti proprio ed esclusivamente d'inerzia per parte degli 
utenti, o se invece gli esistenti tipi di portacinghia, pur ri- 
solvendo materialmente bene il problema, manchino poi di 
altri requisiti, non meno etticienti per la diffusione. 

Al fatto, i tipi portatili hanno soltanto una funzione tem- 
poranea; ed anche per questo compito ridotto non possono 
affidare in modo assoluto sul risultato e/fellivo, in causa della 
tendenza del personale a disinteressarsi da ciò di cui può 
fare a meno, sino al momento — per lo più tardivo — in cui 
il pericolo è ormai imminente e diretto. 

I tipi stabili oggi in uso colmano le lacune dei tipi por- 
tatili; ma lasciano poi a desiderare sotto altri aspetti. Ne 
esistono, tanto ad attacco esterno (portacinghia a sostegno), 
quanto da applicarsi sull’albero (portacinghia a tubo folle). 

Il dispositivo ad attacco esterno esige una regione adatta 
per l’attacco; ottimo — ed anche preferibile ad ogni altro — 
quando sia favorevole la condizione locale, in altri casi in- 
vece non è attuabile, oppure fa salire la spesa per mano 
d’opera ed il disturbo oltre quei modesti limiti entro i quali 
la pluralità degli utenti potrebbe ancora invogliarsi a larghe 
applicazioni. 

Il dispositivo a tubo folle riunisce i due pregi, di ap- 
partenere al gruppo degli stabili e di non dipendere atfatto 
dalle condizioni locali; tuttavia, inteso come lo s’intende co- 
munemente, non attenua sempre e talvolta anzi accentua le 
circostanze di spesa per mano d’opera e di disturbo. Posse- 
dendo però il tubo folle i due pregi essenziali ora detti, e 
convenendo perciò di farlo risultare a facile portata di tutti 
gli utenti, ci siamo chiesti se per lo scopo di cui si tratta 
qui occorresse proprio d’intendere il tubo folle come lo si 
intende comunemente (tubo metallico la cui sezione trasver- 
sale è una corona giustamente circolare, il cui diametro in- 
terno è pochissimo diverso da quello dell'albero; che è di- 
viso in due parti ricollegabili, sull'albero già in posto, in 
modo sicuro e senza oggetti capaci di fornire urti). Di poi, 
per ciò che bastasse qui d’intendere, ci siamo chiesti quale 
fosse la via più semplice ed economica per allestirlo. 

Circa il diametro interno del tubo folle che serve da 
portacinghia, osserviamo subito che l’uso comune di presta- 
bilirlo quasi eguale al diametro dell'albero introduce un vin- 
colo, sia pure modesto, senza compenso di sorta. Eccettuato 
il caso delle puleggie piccole (perchè a queste si potrebbe 
adibire soltanto un tubo ancor più piccolo) propugniamo in- 


vece la forma a largo giuoco, qual'é dimostrata schematica- 
mente nella nostra fig. 1. 

Il solo esame di questa figura basta per escludere ogni 
dubbio che la disposizione a largo giuoco possa pregiudicare 
alcunchè: e fa anzi intuire che i funzionamenti potranno 
piuttosto ricavarne dei vantaggi: 


per l'esclusione di ogni più lontana possibilità di soli- 
darietà casuali: 

pel grado di facilità nel chiamare a sè l’uno o l’altro 
ramo della cinghia su cui occorresse di lavorare; 

per la riduzione, fosse pure parziale, di quegli eccessi 
nell’allentamento delle cinghie smontate, che’ sono frequenti 
nelle officine. (Ricordiamo che questi eccessi sono dovuti alla 
circostanza che spesso la cinghia viene scaricata addirittura 
sull'albero per mancanza di meglio; oltre a non avere scopo, 
sono anche contrari alla buona conservazione delle cinghie 
ed alla sicurezza in genere). 


Infine, venendo preferita la disposizione a largo giuoco 
l'utente può utilizzare anche in condizioni notevolmente va- 
riate quegli esemplari che avesse allestiti in quantità per 
produrli a minor prezzo e, in ogni caso, quegli esemplari che 
non gli occorressero più in taluna destinazione primitiva. 

Anche ponendo le limitazioni che il diametro interno del 
portacinghia vari solo dal doppio ad una volta e un quarto 


Fig. 1. Schema di portacinghia a tubo folle a largo giuoco. 


il diametro dell'albero, si può tuttavia presumere che per 
tutti i bisogni ordinari dell'industria sarebbe sufficiente un 
assortimento massimo di nove modelli, classificati come segue: 
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In conseguenza, la disposizione a largo giuoco è carat- 
teristica per la non disprezzabile circostanza di prestarsi 
anche alla produzione in serie (economia) ed al commercio; 
il quale, potrebbe poi rendere meno improbabile la diffusione 
del provvedimento presso quegli utenti che non sono portati 
ad occuparsi direttamente di taluni particolari, e preferiscono 
trovare i dispositivi già ultimati, a prezzo modesto, applica- 
bili senza lavori di sorta ed in qualunque momento. 

Circa la forma della sezione trasversale del tubo folle, 
osserviamo che il volerla a corona giustamente circolare 
creerebbe un altro vincolo senza scopo; anzi, la forma ovale, 
od affine, potrebbe non dispiacere. Trarremo partito di ciò, 
a suo tempo, per preferire quelle forme che possono sempli- 
ficare la produzione. 

Infine, circa i particolari, presenteremo tre soli modelli. 
Dei quali: 


il primo (modello A) dà la soluzione coi minimi mezzi; 

il secondo (modello B) basta anche per quei casi che 
presentano le maggiori esigenze; 

il tergo (modello C) può interessare nel solo caso di 
produzione in grande quantitativo. 


Modello A. — È un semplice rocchetto di legno, con ri- 
pari laterali per la cinghia ricavati di corpo. Il rocchetto è 
diviso in due, secondo un piano dell’asse; non si hanno 
dunque giunzioni a metà legno, né altre disposizioni qual- 
siansi che diminuiscono la semplicità dell’allestimento, e pos- 
sono anche richiedere un intiero cilindro di legno per cia- 
scuno dei semirocchetti da ricavarsi. 

La superfiuita di preoccuparsi di quel poco di spessore 
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che va perduto nel taglio, permette di tagliare in due il roc- 
chetto dopo che si abbia finito di tornirlo, senza ricorrere a 
taluni noti procedimenti con cui sogliono evitarsi, o com- 
pensarsi, le perdite di spessore dovute ai tagli. 

I due semirocchetti ricongiunti attorno all'albero, si ri- 
collegano ivi, per le proprie testate, con piastrine tenute a 
posto da viti da legno. Le piastrine sono di latta cosidetta 
doppia (che si taglia ancora colle forbici), più che bastante 
per resistere agli sforzi di trazione (agli scorrimenti, nel senso 
trasversale, si oppongono invece quattro pioli d’imbocco); ad 
ogni modo, volendosi maggiore resistenza s’impiegherebbero 
due piastrine sovrapposte. Le viti hanno testa a calotta. 

Per la separazione delle parti del rocchetto conviene, o 
la via che risulta qui dalla figura, od altra che dia ancora 
il risultato di obbligare il modo in cui le due parti possono 
poi ricongiungersi; ammettendo invece più posizioni relative 
si aumenterebbero inutilmente le esigenze nell’allestimento. 

Questo modello A può servire perfettamente sino a pesi 
medi delle cinghie e velocità medie degli alberi. Per la specie 
delle materie impiegate e per l’elementarità di ogni suo par- 
ticolare, si allestisce facilissimamente, costa pochissimo; ri- 
sulta quindi a portata del più modesto laboratorio. 

Modello A-bis. — L'unica differenza rispetto al modello A 
consiste in ciò che le piastrine sono di lamiera forte per po- 
tervi affogare le teste delle viti. Questa variante, interessa 


Fig. 2. Modello A. 


ad evitare aggetti sulle testate, può desiderarsi per escludere 
la possibilità di urti contro eventuali sporgenze, della chia- 
vetta per la puleggia, o di altro che fosse. Si avverta però: 
che questi urti non hanno importanza, perchè le teste 
non affogate delle viti, devono sempre essere a calotta, e 
perchè il rocchetto può spostarsi sull’albero liberamente; 
che per montare e smontare la cinghia — e quindi, 
anche per collocare il portacinghia — si può spesso preferire 
liberamente quel fianco della puleggia dove non si avessero 
aggetti; 
che la chiavetta sporgente si può ricacciare o pareg- 
giare; 
che il contatto del rocchetto colla chiavetta, od altro, 
può impedirsi con filo di ritenuta (sul quale torneremo). 
Modello B. — Differisce dal modello A solo in ciò che i 
ripari laterali per la cinghia, invece di essere ricavati nel 
rocchetto stesso, sono forniti da piastra di lamiera forte, a 
semigiro intiero, che servono, s'intende, anche pel collega- 
mento. Le teste delle viti sono a calotta, oppure vengono 
affogate, secondo opportunità già considerate. 
Questo portacinghia, ancora semplice e di poco costo, 
basta anche per quei casi che presentano le maggiori esigenze. 
Modello C. — È in metallo, e perciò da considerarsi piut- 
tosto come articolo commerciale (o per grande quantitativo 
occorrente in un maggiore opificio), organizzandosi allora la 
produzione in serie. Giova per questa che i semirocchetti 
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siano fra loro identici (tali sono appunto nel modello qui 
rappresentato). Il semirocchetto con tutti i ripari di corpo 
si ottiene economicamente, od in ferro omogeneo stampato, 
od in ghisa fusa fatta poi ricuocere; l’articolo si ricava di- 
rettamente dal filo d’acciaio grosso. La superfluitá di ogni 
precisione esonera qui dal finimento dei pezzi stampati, o 
colati. Sempre per la produzione in serie, il modello rap- 


Fig. 3. Modello B. 


presentato dalla figura verrebbe modificato, tenendovi piano, 
invece che curvo, l'andamento nelle regioni di collegamento 
(la curva interna della sezione trasversala dell'intiero roc- 
chetto consterebbe quindi di due semicirconferenze raccor- 
date da due brevi tratti rettilinei); ciò, per note opportunità 
delle produzioni a stampo o dei modelli per getti.. 

I ripari laterali di questo modello sporgono un poco anche 
verso l'interno, per potere contenere, senza raggiungerne però 
tutta l’altezza, una striscia rettangolare di cuoio (ritaglio di 
cinghia fuori servizio), che non abbisogna poi di essere al- 
trimenti fissata. Ciò, soltanto per chi volesse evitare il con- 
tatto fra il metallo del portacinghia e l’albero. 


r 


Fig. 4. Modello C. 


Quando non sopporta la ciughia, un portacinghia a tubo 
folle suole mantenersi in rotazione; caricato della cinghia, 
suole rimanere fermo. Carico — o scarico — rimane fermo 
tanto più probabilmente — o tanto meno improbabilmente — 
quanto maggiori sono il carico ed il giuoco, quanto minore 
è Pattrito coll’albero. Sotto quest’ultimo aspetto, i portacin- 
ghia di legno sono i più indicati, ed il rivestimento in cuoio 
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è controindicato. Ad ogni modo, tutte le volte che la cinghia 
ha un certo peso, il portacinghia carico rimane fermo; e 
rimarrebbe fermo anche se scarico, purchè si adottasse per 
esso un giuoco convenientemente largo. 

Ricordiamo che l’aumentare il giuoco suole riescire 
utile anche per la riduzione che riceve l’allentamento della 
cinghia. 

In tutti i modelli stati qui presentati ciascun semiroc- 
chetto presenta, in un punto alla base interna del riparo la- 
terale, un foro passante verso la testata; cosicché il rocchetto 
composto presenta sempre dne fori, che risultano uno per 
testata. Il foro di quella testata che è più lontana dalla pu- 
leggia può dare attacco ad un filo metallico di ritenuta, scen- 
dente dal soffitto, da traverse, od altro. Orientando conve- 
nientemente questa ritenuta si possono raggiungere talora 
(non sempre, che anzi la ritenuta ci risultò indicata in ta- 
luni casi, e non in altri) tre scopi ad un tempo: 

avere fermo il portacinghia anche quando è scarico, 

mantenere il portacinghia sul tratto d’albero voluto, 
pur impedendogli di prendere contatto colla puleggia od altro, 

obbligare la cinghia che viene smontata a cadere di- 
rettamente sul portacinghia (perchè non può oltrepassare 
il filo). i 

Questi sono però dei particolari di interesse secondario. 
L'essenziale è il fatto che in quelle prove che facemmo sui 
tre modelli qui presentati, durante la rotazione dell’albero 
risultò soddisfatta la condizione che una persona potesse so- 
spendersi liberamente, per le mani, sia ad uno qualsiasi dei 
due rami della cinghia, sia ai due rami contemporanea- 
mente. 

Chiudiamo avvertendo che non abbiamo inteso di sosti- 
tuire le soluzioni esistenti; ma soltanto d’integrarle, per con- 
tribuire con esse al raggiungimento dello scopo comune. 


GIUSEPPE CAPELLO 
Maggiore d'Artiglieria. 


Il provvedimento proposto potrà essere, a nostro avviso, 
ulilmente applicato nei casi in cui le puleggie si trovino 
a non grande distanza l'una dall'altra, ma la sua pratica, 
ulile applicabilità non appare così evidente quando il tubo 
folle debba assumere una lunghezza notevole. 


Motori a combustione interna. 


L'INVERSIONE DI MARCIA 
DEI MOTORI A COMBUSTIONE INTERNA 
PER L’ING. VALENTIN, 4 
(Contin., v. L'Industria, 1910, pag. 375, 504, 619 e 758). 


Le fig. 20 a 27 rappresentano un dispositivo di inver- 
sione per motore a due tempi ideato da Alfred George Melhuish 
(bevetto tedesco N. 143.179). Questo motore comporta uno 
stantuffo differenziale di cui la parte 1 è quella a diametro 
minore e la parte 2 a diametro maggiore. Il cilindro è cor- 
rispondentemente diviso in due parti a diametro diverso 2 
e 4, le quali comunicano fra di loro per mezzo di un canale 5 
(fig. 21 e 22). Il canale 15 serve all’ingresso dell’aria e la 
sua apertura viene scoperta dallo stesso stantuffo quando si 
trova al punto morto di destra. Nel coperchio del cilindro 3 
sono montate le due valvole 7 e 10, di cui la prima è gui- 
data dall’asta della seconda; sono ambedue comandate dalle 
camme 72 e 13 dell’albero 8 e comunicano col canale di 
scarico 23. Frammezzo a queste due valvole è montata una 
piccola molla 17 destinata a permettere alla valvola 7 un 
leggero spostamento indipendentemente dalla valvola 11. 

l’entrata del combustibile provvede invece la valvola 17 
a cui fanno capo i canaletti 25 che servono all'ingresso del- 
l’aria. Il combustibiie — che è olio pesante — appena entrato, 


1 Die Gasmolorentechnik, 1910, N. 15 e seguenti. 
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cade in una scanalatura 18 limitata da un risalto 19, la quale 
viene riscaldata, da un'apposita lampada, contemporanea- 
mente al tubetto incandescente 20. La sporgenza 16 dello 
stantuffo 1 serve a guidare l’aria che entra per l’apertura 15. 
Il canaletto 6 mette in comunicazione lo spazio 4 con la ca- 
mera di scarico sotto alla valvola 7 (fig. 22), mentre il ca= 
nale 9 fa comunicare lo spazio 3 con lo scarico sopra alla 
valvola 10. Il funzionamento del motore avviene nel modo 
seguente: 


Il combustibile viene ammesso per mezzo della valvola 17 
(fig. 21-27) nella camera di accensione ed acceso per mezzo 
del tubo incandescente 20; l’esplosione spinge lo stantuffo, 
dal punto morto a sinistra, verso destra: quando questo ha 
raggiunto il punto morto di destra, nella parte 4 del cilindro 
si è formato un vuoto parziale per effetto del quale i gas 
combusti vengono aspirati da 3, attraverso i canali 5, nello 
spazio 4. Contemporaneamente lo stantuffo ha smascherato 
apertura del canale 75 per il quale viene allora aspirata 
dell’aria dall’esterno. L'aria viene guidata dalla sporgenza 16 
nel senso delle freccie (fig. 21) e si mescola quindi intima- 
mente col combustile entrato per la valvola 17. Durante la 
corsa di ritorno la camma 12 apre le valvole 7 e 10 ed av- 
viene lo scarico dei gas combusti dallo spazio 4. Non appena 
lo stantuffo ha chiuso le aperture 6 e 9, la miscela viene 
compressa fino alla pressione di esplosione che viene rag- 
giunta al punto morto di sinistra: avviene allora l’accensione, 
prodotta dal tubetto incandescente 20. 

L'inversione di marcia si ottiene spostando assialmente 
sull'albero a camme 8 il manicotto sn cui sono lavorate le 
camme 12 e 13 — spostate fra loro angolarmente di 180° — 
in modo da comandare le valvole 7 e 70 a mezzo della 
camma 13. In tal modo le due valvole restano chiuse anche 
per la prima metà della corsa di ritorno, cosicché la miscela 
esplosiva assorbita è portata alla pressione di esplosione 
quando lo stantuffo è giunto appena a metà della sua corsa: 
esso riceve allora un impulso ritardatore che dà luogo alla 
inversione di movimento (fig. 27). Analogamente, la succes- 
siva manovra di inversione riporterebbe in funzione la cam- 
ma 12; si otterrebbe allora di impedire lo scarico della suc- 
cessiva corsa motrice e di ottenere l’esplosione con un 
quarto di giro di anticipo e la conseguente inversione di 
moto. 

Le fig. 28-81 rappresentano la costruzione di un motore 
reversibile dovuto alla Fiat di Torino. L’albero a camme d 
è comandato da una ruota dentata d e può essere spostato 
assialmente a mezzo di una leva / manovrabile dal sedile 
dello chaffeur. Sull’albero b si trovano le camme c!, et; c?, e?, ecc., 
riunite in quattro gruppi in modo che, nello spostamento 
dell’albero b le aste delle valvole possono facilmente passare 
da una camma all’altra. Queste camme comandano rispetti - 
vamente le valvole di scarico a’, a*, ecc. (fig. 28). Una ruota 
elicoidale g, montata sullo stesso albero b comanda, con lo 
stesso intermediario di un’altra ruota h, un alberino verti- 
cale p che porta all’estremità superiore il disco distributore 
dell’aria q (fig. 29-31). Il disco stesso ruota in una capsuia i 
appoggiandosi a tenuta sul fondo di essa, che è munito di 
quattro aperture 1, 2, 3 e 4. Nel disco q è praticata un'a- 
pertura r che, nella rotazione, passa successivamente sopra 
alle quattro aperture suddescritte e mette quindi successi- 
vamente in comunicazione i quattro tubi j',j*,j° e jt con la 
capsula i, comunicante a sua volta con un serbatoio d’aria 
compressa. L’apertura r del disco q è proporzionata oppor- 
tuvamente e disposta in modo da permettere l’entrata del- 
l’aria in ciascuno dei quattro cilindri, per mezzo dei tubi ji, 
j; jej‘, solo nel periodo di esplosione dopo l'accensione. 
Se all’avviamento del motore, per mezzo dell’aria compressa 
avviene che, per l’esplosione della miscela gasosa nel ci- 
lindro, nell'interno di questo vi sia una pressione maggiore 
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di quella dell’aria, entrano in funzione le valvole di ritenuta 
v', 0°, v e v' le quali interrompono l’entrata dell’aria. 
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tura » del disco distributore q: a questo scopo l’inclinazione 
dei denti delle due ruote g ed h è scelta in modo che per 


Per l'inversione si manovra la leva f (fig. 28) nel modo | lo spostamento assiale di y assieme all’albero b, la ruota h, 
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indicato spostando assialmente l'albero b fino a che le cam- 
me ci, c°, ecc., vengano rispettivamente sostituite dalle camme 
e', e”, ecc., che servono per la marcia indietro. Per l’inver- 
sione è però necessario anche uno spostamento dell'aper- 
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e con essa il disco q, subiscono un'opportuna rotazione. 
Quando l'inversione di marcia per mezzo dell’aria compressa 
è avvenuta e l'accensione della miscela è incominciata, si 
può escludere la condotta dell’aria. Ad impedire che durante 
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la marcia il disco q strisci sul fondo della capsula i, fra gli 
alberini p e ¿ è disposta una molla s alloggiata nel giunto a 
manicotto u (fig. 31). 

Quando il disco q non è più soggetto a pressione sulla 
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Fig. 28-31. Motore ad inver- 
sione di marcia della F.I. A.T. 


di Torino. 


sua faccia superiore, la molla stessa può sollevarlo dalla sua 
sede ed impedire una soverchia usura. 

Appena la condotta dell’aria compressa viene posta in 
comunicazione con n e con ?, il disco q è compresso sulla 
sua sede ed è pronto pella successiva manovra di inversione. 

(Continua). 


Tessitura. 
CHIUSURA DEL PETTINE NEI TELAI A PETTINE MOBILE 


DELLA 


VOGTLAENDISCHE MASCIIINENFABRIK A. G. A PLAUEN. ! 


I diversi organi di questo dispositivo sono a movimento 
comandato e vengono messi in azione dal rompi-trama il 
quale, nel caso che la navetta non entri completamente nella 
sua cassetta, rimane in posizione di riposo e provoca l'arresto 
del telaio facendo al tempo stesso uscire il regolo inferiore 
su cui appoggia il pettine. Il congegno è montato sulla cassa 
battente e partecipa al movimento di questa; i suoi diversi 
organi e le rispettive funzioni sono come appresso: 1 (fig. 2) 
sono i supporti della cassa battente; 2 il coperchio; 3 il pet- 
tine mobile e 4 il fondo della cassa battente; 5 lato ante- 
riore della cassetta della navetta; 6 navetta; 7 rompi-trama; 


1 Brevetto tedesco N. 221-419. 
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8 leva; 9 fulcro della leva; 8-10 braccio della leva 8, il quale 
urta contro la leva 17; 11 molla antagonista della leva 8; 
questa molla tende ad abbassare il braccio inferiore 70 della 
leva 8, allontanandolo da 17, e a spingere il braccio supe- 
riore di 8 contro 7; 12 regolo su cui appoggia inferiormente 
il pettine mobile; 14 leva portante il regolo 12; 13 leva ad 
angolo sul cui braccio superiore è imperniata la leva 12-14; 
18 molla antagonista della leva 13; su 14 è imperniata la 
leva di primo genere 17 oscillante sul proprio fulcro, 16 è la 
molla che tende ad abbassare il braccio sinistro di 17 ed a solle- 
varne il braccio destro. La estremità superiore di 14 si può 
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Fig. 2. 
Fig. 1 e 2. Dispositivo della Vogtlaendische Maschinenfabrik 


muovere nella coulisse 15 fissata sul fondo 4 della cassa 
battente; 20 è lasta mobile che comanda l'arresto del telaio, 
21 manovella, 22 albero dell’arresto del telaio, 19 anello di 
fissaggio che regola la corsa dell’asta 20. Quando la navetta 
entra regolarmente nella sua cassetta, gli organi menzionati 
prendono la posizione che hanno nella fig. 2; la leva 8 sol- 
leva il braccio destro della leva 17 fino a portarne il nasello 
contro il fondo 4 della cassa battente ed in tal modo resta 
impedito qualunque movimento del regolo 12, del braccio di 
leva 14 e per conseguenza anche del pettine 3. Il pettine 
sarà spinto contro il tessuto e serrerà la trama precisamente 
come farebbe un pettine fisso. Se invece la navetta è rimasta 
nel passo o non è entrata completamente nella sua cassetta, 
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il braccio superiore 8 non viene spinto in fuori, fig. 3, ed il 
braccio destro di 17, sollecitato dalla molla 73, si abbassa 
mentre il braccio sinistro si solleva fino all’altezza del repul- 
sore con cui termina l’asta 20. Continuando la corsa della 
cassa battente, detto repulsore urta contro il braccio destro 
. di 17, spinge indietro verso destra la leva 14 col regolo 12 
e così rende completamente libero il pettine. Il pettine, così 
aperto, eserciterà sulla navetta una pressione minima o pres- 
soché nulla e quindi non vi saranno rotture di fili. La leva 8 
ed il rompi-trama 7 si possono regolare in modo da evitare 
qualunque scuotimento della navetta, scuotimento non in- 
frequente negli altri sistemi. 


ORDITOIO CON INVERSION£ DI MARCIA 
DI RUDOLF SARASIN & C., A BASILEA. ! 


I fili di catena si avvolgono a spirale su un aspo di 
grande diametro e quando poi si devono svolgere dall’aspo 
ed avvolgere sul subbio, l’aspo gira in senso inverso con 
velocità esattamente proporzionata al passo della spirale dei 


Fig. 1. Vista di fianco dell’orditoio. 


fili. L’operaio fa girare a mano l’aspo mediante la manovella 
5, albero 4, puleggia 6, cinghia 10 e puleggie 7, 8, 9 (fig. 1). 
Contemporaneamente alla rotazione dell’aspo e per effetto di 
essa il pettine dell’orditoio 33 cammina lentamente in direzione 
. parallela all'aspo; detto pettine è montato sull’albero 11 che è 
filettato per quasi tutta la propria lunghezza. La colonnetta 
12 che sorregge l’albero 11, (fig. 8) ha due bracci 13 e 14; 
il braccio 13 è provvisto di una bussola 15 che non si può 
spostare assialmente e nella quale passa l'albero 11. In una 


Fig. 2. Vista di fronte dell’orditoio. 


scanalatura 16 di questo entra una molla piana 17 che per- 
mette all’albero di camminare da destra verso sinistra e da 
sinistra verso destra, ma gli impedisce di girare sopra sè 
stesso. La bussola 15 è solidale colla ruota dentata 18 e 
questa è collegata all'albero 3 dell’aspo dalla catena 19 e 
puleggina 20; per conseguenza, girando l'aspo, girano anche 
la ruota 18 e la bussola 15. Perchè questa rotazione si tra- 
duca in un movimento assiale dell’albero 11 e del pettine 33, 


1 Brevetto tedesco N. 217.716. 
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sulla bussola 15 è montato un giunto avente due mascelle 
filettate 21, che possono stringere l'albero 11, e due leve 24 
che entrano nell’incavo conico 23 del manicotto 22. Questo 
manicotto può scorrere assialmente sulla bussola 15 quando 
sia comardato dalla leva 26 che s'impegna nella sua gola 
circolare 27; la leva 26 è azionata dal tirante 28 e dalla 
leva a pedale 29 (fig. 1). Normalmente una molla 25 attac- 
cata alla estremità sinistra della leva 26 spinge il manicotto 
22 verso destra, onde l’incavo conico 23 avvicina fra loro le 
due leve 24 e stringe sull’albero 77 le due mascelle filettate 
21. Allora la rotazione dell’aspo produrrà la rotazione della 
ruota 18, bussola 15, mascelle 21 e perciò l’albero 11, ser- 
rato fra le due mascelle filettate, sarà costretto a camminare 
lentamente verso sinistra. Sulla estremità sinistra dell’albero 
si potrà montare il pettine.33 come nella fig. 2, oppure il 
subbio 37 come nella fig. 3; inoltre sulla stessa estremità si 
potrà montare una manovella 38 per caricare il filo dell’aspo 
sul subbio. Quando l’operaio ha finito di avvolgere il filato 
sull’aspo, monta sull'albero 11 il subbio 37 e gira la mano- 
vella 38 in senso conveniente; allora l’albero 11, senza gi- 
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Fig. 3. Particolare dell’orditoio. 
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rare sopra sé stesso, cammina da sinistra verso destra e rifà 
in senso inverso esattamente la stessa strada già fatta du- 
rante la innaspatura mantenendo una velocità esattamente 
conforme al passo che ha la spirale del filo sull’aspo. Il 
giunto con nottolino e ruota a sega 44, 45, 46 impedisce 
al subbio 37 di girare all’indietro quando si lascia andare la 
manovella 38; però il nottolino si può sempre alzare e di- 
simpegnare dalla ruota 46 tutte le volte che occorre di far 
girare il subbio all’indietro per riprendere il filo. Se si preme 
col piede la calcola 29, Palbero 11 cessa di camminare per- 
ché non è più serrato dalle mascelle 21. Un freno a nastro 
41 montato sull’albero 3 permette di regolare la tensione 
con cui il filato si avvolge sull’aspo. 


Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


SULLA INFLUENZA DELT'AGGIUNTA DI SALE 
ALLA LISCIVIA DI SODA CAUSTICA IMPIEGATA 
PER LA MERCERIZZAZIONE.! 


In una memoria presentata alla Society of Chemical 
Industry, di Londra, nel 1904, Hiibner & Pope hanno mostrato 
che la lucentezza dei filati e dei tessuti di cotone, prodotta 
mediante la mercerizzazione, dipende da tre fattori: l’accor- 
ciamento, il rigonfiamento e il successivo stiramento della fibra; 
essi mostrarono, inoltre, che il grado di lucentezza ottenuto 
è considerevolmente influenzato dall’aggiunta di silicato di 
soda e di glicerina alla soda impiegata per la mercerizzazione. 

W. Vieweg ? affermò che il cotone assorbe una quantità 
di soda caustica sensibilmente maggiore quando viene trat- 


1 Journal of the Society of Chemical Industry, Vol. XXVIII, pag. 228. 
® Berichte, 1908, pag. 3269. 


tato con una liscivia saturata con cloruro di sodio, che non con 
una liscivia della stessa concentrazione priva di sale. Per 
contro, O. K. Miller sostenne che l’assorbimento della soda 
da parte della cellulosa nelle liscivie alcaline non è influenzato 
dalla presenza dei carbonati e dei cloruri alcalini. 

Queste atfermazioni contradditorie hanuo indotto il si- 
gnor Hiibner ad eseguire una serie di esperienze che vales- 
sero a stabilire detinitivamente se la liscivia di soda caustica, 
satura di sale, esercita veramente una azione mercerizzante 
maggiore di quella ordinaria che si impiega per la merce- 
rizzazione industriale. 

Allo scopo di determiuare l’accorciamento delle matasse 
trattate con la liscivia di soda, e non tese, si misurarono 
esattamente alcuni filzuoli di 420 metri ciascuno e si immer- 
sero nelle soluzioni di soda al 12 ed al 20 °/,, con e senza 
aggiunta di sale, preparate rigorosamente secondo le prescri- 
zioni di Vieweg. Dopo immersione, le matassine vennero 
lavate fino ad eliminazione completa della soda, poi essiccate 
e misurate nuovamente. 

Si ottennero i seguenti risultati: 


Contrazione 
Liscivia di soda caustica al 12 %,. . . 11,5 % 
La stessa saturata con sale . . . . . 68 ,, 
Liscivia di soda caustica al 20 °. . . 186 ,, 
La stessa saturata con sale . . . . . 157 , 


_L'accorciamento delle matassine trattate colle liscivie di 
soda sature di sale é adunque molto più piccolo di quello 
che si produce colle liscivie ordinarie. 

Procedendo alla tintura delle matassine così trattate, 
si stabili che l’affinità delle fibre di cotone pei colori sostan- 
tivi, ò- notevolmente ridotta dalla saturazione con sale della 
liscivia mercerizzante. 

Esaminando al microscopio l’azione delle diverse liscivie 
impiegate nelle esperienze precedenti, si trovò che il ripri- 
stino della lunghezza delle fibre progredisce molto più lenta- 
mente e molto più incompletamente colle liscivie addizionate 
di sale. 

Dopo queste osservazioni non restava che determinare 
se, conformemente alle osservazioni di Hiibner & Pope, il 
grado di lucentezza che le fibre assumono diminuisce in se- 
guito all'aggiunta alla soluzione di soda caustica, che si im- 
piega per la mercerizzazione senza tensione, di un agente 
(in questo caso il sale) che rallenta più o meno una delle 
sue azioni caratteristiche, cioè l’accorciamento ed il rigonfia- 
mento delle fibre. 

À questo scopo si mercerizzarono con ditferenti soluzioni 
delle matassine applicate alla macchina per mercerizzare i 
filati. Confrontando fra di loro le diverse matassine prima e 
dopo tintura coi colori sostantivi, si constató che la lucen- 
tezza è minore in quelle trattate con soluzione di soda 
caustica satura di sale. 

L'autore credette interessante di ricercare come il cotone 
mercerizzato nelle condizioni che abbiamo indicate si com- 
porta colla soluzione di jodo-cloruro di zinco, che è stata 
proposta da Hibner per distinguere in modo sicuro il cotone 
mercerizzato dal cotone non mercerizzato. Si trovò che in 
ogni caso la colorazione bleu prodotta dal reattivo era net- 
tamente più chiara quando la soluzione impiegata per la 
mercerizzazione era stata saturata con sale. Questo risultato 
è importante perchè mostra l’utilità di questo reattivo per 
determinare il grado di mercerizzazione. Esso prova, infatti, 
che l’intensità della colorazione bleu del cotone mercerizzato, 
prodotto da cotesto reattivo, indica chiaramente il grado di 
mercerizzazione, nel tempo stesso in cui progredisce paralle- 
lamente coll’accorciamento, coll’affinità pei colori sostantivi 
per il cotone, e col grado di lucentezza, che è il risultato finale 
di queste azioni. 

Nella discussione che segui la comunicazione del si- 
gnor Hiibner, il Presidente disse che, meravigliato dei risul- 
tati ottenuti da Vieweg, rifece anch'egli alcune delle espe- 
rienze di questo autore. Trattò dei filati di cotone bianco 
con una soluzione di soda caustica al 12 %/, e con la stessa 
soluzione contenente, inoltre, il 15 %/, di sale ed osservò che 
l’accorciamento fu minore per le matassine trattate colla 
soluzione addizionata di sale, e che, tingendo simultanea- 
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mente le due matassine con coloranti diretti, quella trattata 
con soda e sale rimase di una tinta notevolmente più chiara. 
Iniziò allora delle prove quantitative di tintura su cotone 
che non aveva subito alcun trattamento, su cotone trattato 
con soda caustica al 12 °/ e su altro trattato con soda cau- 
stica pure al 12 °/,, addizionata dal 15 %/, di sale, impiegando 
come materie coloranti il bleu ciel diamina, la crisofenina e 
la benzoporpurina 4 $. Le quantità di materie coloranti as- 
sorbite dalle matassine furono determinate mediante titola- 
zione indiretta col cloruro titanoso ed i risultati ottenuti 
furono i seguenti: 


Matassina 
- eee Ak — 
Non Trattata Trattata 
trattata con soda con soda e sale 
Bleu ciel diamina . 1,069, 1,669, 1,25%, 
Cresofenina . 0,74 ,, Lita 1,01 ,, 
Benzoporpurina . 1102 ,, 1,97, 1,67 ,, 


Egli determinó anche la quantità di benzoporpurina fis- 
sata dal cotone impiegato nelle esperienze di Hübner ed i 
risultati confermarono quelli da lui già ottenuti. I suoi cam- 
pioni che erano stati trattati colla soluzione di soda al 12 °/, 
e saturata con sale, contenevano il 0,31 °% di materia colo- 
rante, e quelli ottenuti colla stessa soluzione senza aggiunta 
di sale ne contenevano il 0,36 %,. Per la soluzione al 20 %/, 
di soda caustica i valori sono 0,39 %,, per la soluzione salata 
e 0,45 °/, per l’altra. Questi risultati s'accordano perfetta- 
mente con quelli ottenuti da Hübner e riescono a conferma 
che le conclusioni a cui era giunto Vieweg non erano esatte. 

b. 


Materiali da costruzione. 


SULL’IMPIEGO DEI SALI DI MARE 
PER LA CONSERVAZIONE DEL LEGNO. 


. Non sembra che dalla ben nota azione conservativa del 
sale comune sulle materie organiche corruttibili sia stata fatta 
fino ad ora estesa applicazione per prolungare la durata del 
legno e specialmente delle traversine delle ferrovie e dei pali 
telegrafici. 

Secondo Charltschkotf, £ ciò accade da circa 25 arni in 
Russia, ove si impiegano direttamente le acque marine. La 
scoperta delle proprietà antisettiche del cloruro di sodio e 
dei sali del mare fu casuale e fu constatata alla stazione di 
Sebastopoli, in un palo telegrafico interrato entro una buca 
nella quale era stata versata una libbra di sale comune. 
Mentre nelle condizioni ordinarie l’infracidamento avveniva 
rapido, in presenza del sale la durata fu cinque volte maggiore. 

Sitfatto trattamento fu in seguito esteso anche alle tra- 
versine delle ferrovie e nel 1895, nelle vicinanze della sta- 
zione di Ssiwasch, fu stabilita un’officina per trattarne an- 
nualmente 300.000. Oltre che per le armature delle ferrovie 
della Crimea, anche per altre località poste in regioni calde 
e secche, il trattamento col sale è stato adottato estesa- 
mente per il suo poco costo. 

L'etlicacia di questo metodo di preservazione del legno, 
rispetto ad altri più costosi, appare dai seguenti risultati che 
riguardano le condizioni della Russia meridionale: 


Reattivi Durata delle 


; Costo 
per la conservazione traversine 
Cloruro di zinco. . . 25 kopeken anni 7? 
Creosoto . . . . . . 44 5 a AZ 
Sali del mare . . . 5 a 10 5 a dg 
Legno non impregnato — 5 a ty 


La disposizione adottata mella stazione di Ssiwasch per 
la imbibizione delle traversine è assai semplice e si compone 
di un bacino per la concentrazione, nel quale si fa arrivare 
mediante una pompa l'acqua del mare. Le traversine vi 
rimangono 3 a 4 mesi e assorbono 70 a 100 °/, del loro peso 


t Chemiker-Zeituna, 1910, pag. 1150. 
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delia soluzione salina, cioè da 8 a 12 libbre di sale comune. 
La soluzione non deve però penetrare troppo profondamente 
nel legno. Nella Russia meridionale vengono impregnate non 
solo le traversine di pino, ma anche quelle di quercia. La 
soluzione salina presenta una densità corrispondente a 10,2°- 
14° Bé. e ogni litro fornisce gr. 164 di residuo. Secondo 
l’analisi eseguita dall’ing. Ambardanoff, un metro cubo con- 
tiene : 


Na Chiaia ded kg. 186,41 
SOL Mg 20625 5 do ae a 16,64 
CAC e o e a 3,14 
CaS Op 4 5 des aa a È 0,65 
SCOs e E E A 0,03 
Al, O; e Fea 0, . ....... y 0,05 
Materie organiche . . . . . +. y 0.82 


Ove si impiegassero soluzioni più concentrate l'effetto 
preservativo sarebbe ancora più spiccato ed è in base ai ri. 
sultati conseguiti che anche per le ferrovie del Caucaso e 
della Russia asiatica si stanno attuando altri impianti. 


g. 


Materie grasse, olî e sapone. 


L'INDUSTRIA DELL’OLIO DI SOJA. ! 


Due anni or sono i semi della Soja hispida, Soja japo- 
nica, Dobrahos soja, figuravano nelle collezioni fra le curiosità 
dei prodotti agricoli asiatici, ancorchè da tempo immemora- 
bile nella Manciuria, in Corea, nel Giappone e nella China 
meridionale, questa pianta formasse oggetto di una estesa 
coltivazione ed i frutti costituissero uno dei principali ali- 
menti in alcuni di quei paesi. Siccome i semi contengono 
una proporzione notevole di olio e per tale fatto non si pos- 
sono conservare a lungo inalterati, così da tempo fu ricono- 
sciuta la necessità di separare lolio mediante spremitura, 
affinchè si possa utilizzare il panello per Palimentazione. A 
questo scopo le fave di soja vengono rammollite durante una 
notte nell’acqua, poi frantumate colla molazza ed il prodotto 
bollito con poca acqua. La pasta, ancora calda, viene poi 
sottoposta alla torchiatura con apparecchi assai primitivi, i 
quali forniscono tuttavia un rendimento in olio relativamente 
elevato, poiché alla deficiente pressione che possono eserci- 
tare si supplisce col prolungare il periodo di torchiatura. 
L’olio che si ottiene dai semi non alterati è destinato all’ali- 
mentazione, mentre l’altro si impiega per l’illuminazione. Il 
residuo della torchiatura, sotto forma di panello, costituisce 
un alimento del popolo chinese durante la stagione invernale 
ed è oggetto di grande esportazione. La entità del panello di 
soja, che si esporta, appare dal fatto che nel 1904 ne vennero 
inviati nel Giappone 160.000 tonnellate, ancorchè questo 
paese produca già circa 2.500.000 hl. di semi e disponga di 
11.000 impianti per la lavorazione. L’esportazione della China 
verso il Giappone della fava di soja raggiunse nel 1909 ton- 
nellate 600.000. 

Fino a pochi anni or sono l'Europa non potè approvvi- 
gionarsi di questo seme, non solo per la difficoltà delle co- 
municazioni, ma anche per il fatto che il lungo viaggio nelle 
regioni tropicali rendeva il prodotto inservibile per l’alimen- 
mentazione. Ma dopo che la Manciuria fu aperta al commercio 
mondiale, in seguito alla guerra russo-giapponese, e poterono 
organizzarsi importanti scambi coi porti di quel paese, inco- 
minciarono a giungere anche in Inghilterra importanti ca- 
richi di soja. Ciò accadde verso la fine del 1908 ed il mo- 
mento non avrebbe potuto essere più fortunato, poiché il 
mercato delle materie grasse trovavasi in una fase di grande 
rialzo, dipendente non dalla speculazione, ma dalla realo 
mancanza delle materie prime, come da molti anni non si era 
appalesata. I fabbricanti inglesi di olii di semi, che per il 
cattivo raccolto del cotone si sarebbero trovati costretti a 


1 Die Chemische Industrie, 1910, pag. 705. 
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sospendere la loro lavorazione, si appigliarono con grande 
entusiasmo alla fava di soja, dalla quale non solo era abbon- 
dante l’offerta a prezzi vantaggiosi, ma non si rendeva ne- 
cessaria alcuna innovazione nel macchinario disponibile. 

La composizione media del seme risulta essere la se- 
guente: 


Acqua . a an a a 1000, 
ODO aw ka A A 
Materie albuminoidi. . . . . . 40, 
Idrati di carbonio . . . . . . 22, 
Cellulosio. . . .. ..... 5, 
Materie minerali. . . . . . . 5, 


Come si vede, rispetto ad altri semi oleosi e cioé al lino, 
colza e cotone, il contenuto in olio non é molto promettente, 
non potendosi fare assegnamento su un reddito superiore a 10 9/,. 
Per l’assetto economico di questa industria riusciva perciò 
di grande importanza stabilire il valore dei panelli, residui 
della spremitura, nei riguardi dell’alimentazione del bestiame. 
Le esperienze non tardarono a mostrare che rispetto all’im- 
piego dei panelli di cotone, quelli di soja, somministrati alle 
vacche, provocavano nel latte un aumento nel contenuto di 
burro, tanto che sul mercato raggiunsero in breve un prezzo 
più elevato. ! 

Anche lolio giunse in buon punto, poichè tutto induceva 
a ritenere che, persistendo la richiesta, quello di cotone 
avrebbe subito un rialzo nel prezzo di oltre 25 °/, ed egual- 
mente sarebbe accaduto per tutte le materie grasse impiegate 
per la fabbricazione del sapone. Da ciò si comprende quanto 
sia stata rapida e intensa la richiesta delle fave di svja da 
parte dei fabbricanti inglesi, i quali, avendo libera da ogni 
balzello l’importazione, nel 1909, ne consumarono 490.000 tonn. 
Non è che in questi ultimi mesi che anche la Germania si è 
decisa a sopprimere i dazi di entrata per questa materia 
prima ed a iniziarne la lavorazione già abilmente sfruttata 
dagli inglesi. 

I fabbricanti di sapone impiegano l’olio di soja in sosti- 
tuzione di quello di cotone, col quale ha comune la proprietà 
di togliere l’eccessiva fragilità ai saponi di sevo e di cocco 
e di indurvi la proprietà di formare abbondante schiuma. Per 
i saponi molli si può impiegare da solo in luogo dell’olio di 
lino, ma è dubbio che possa esser utilizzato per la pittura, 
ancorchè si classifichi fra gli olii mediocremente essiccativi, 
essendo il suo numero di iodio 137-142. 

Anche come olio commestibile, l’olio di soja ha preso 
posto fra quelli di minor prezzo, in miscela col cotone, spe- 
cialmente per la confezione del pesce in conserva. Poten- 
dosi raffinare facilmente e non avendo alcun sapore speciale, 
ha trovato impiego anche nelle fabbriche di grassi alimentari 
per la preparazione di margarina di seconda qualità. 

In seguito all'enorme aumento di prezzo che ha subito 
lolio di lino, questo viene ora largamente adulterato coll’olio 
di soja e poichè non è ancora provato che quest’ultimo si 
comporti, dal punto di vista della essiccabilità e della resi- 
stenza agli agenti atmosferici, come l’olio di lino, importa che 
questa frode venga repressa. 

I porti dai quali attualmente si esportano le fave di soja 
sono: Newchang, Darien (Delny), Wladiwostock e Hankow 
e le spedizioni fanno capo a Hull, Londra e Liverpool. 

La pianta non ha grandi esigenze e si sviluppa facilmente; 
la sua coltivazione è stata iniziata anche nell' Africa. Notevole è 
il fatto che è già diffusa nell’India orientale e che basterà 
richiamare l’attenzione dei contadini perché lo sfruttamento 
diventi intenso. Nel Sud d’America la soja si coltiva come 
pianta da foraggio ed è probabile che sarà presto riconosciuta 
la sua importanza anche per la produzione dell'olio. 

Anche nel Canadà si stanno facendo delle prove di col- 
tivazione della soja, sicchè è assai probabile che al mercato 
europeo, in un prossimo avvenire, aumenteranno le offerte di 
questa importante materia prima. g- 


1 Secondo O. Kellner, il panello digrassato di soja contiene 50 Y, di 
materie albuminoidi facilmente assimilabili dall'organismo animale. 
g. 
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Mineralurgia e metallurgia. 


VICENDE INDUSTRIALI 
SULL’ESERCIZIO DELLE MINIERE, CAVE ED OFFICINE 
METALLURGICHE E MINERALURGICHE 
IN ITALIA.! 


In seguito alla diminuita attività in gran parte delle la- 
vorazioni minerarie, per le persistenti sfavorevoli condizioni 


del mercato dei metalli, la produzione complessiva delle mi- 


niere italiane nel 1909 risultò, sia per la quantità che per il 
valore, sensibilmente inferiore a quella dell’anno precedente, 
essendo stata di tonn. 4.616.338 pel valore di lire 76.749.974, 
mentre nel 1908 si erano avute tonn. 4.660.212 per lire 80.075 847, 
ossia in più tonn. 43.874 e lire 3.325.873. 

È sempre ai minerali di zinco, di ferro, di piombo e di 
rame che, come nel 1908, devesi principalmente attribuire 
una si forte diminuzione, giacché la loro produzione com- 
plessiva riuscì inferiore di oltre 81 mila tonnellate e di oltre 
4 milioni e mezzo di lire a quella dell’anno predetto, e fu 
solo per l’aumentata produzione di taluni altri minerali, come 
quelli di mercurio, i combustibili fossili, ed i minerali di 
solfo, ecc., che lo sbilancio potè essere contenuto entro i li- 
miti suindicati. 

In conseguenza della minore attività spiegata nelle la- 
vorazioni minerarie, anche il numero degli operai in esse 
occupati subi nel 1909 un’ulteriore e ancor più sensibile di- 
minuzione, essendo esso disceso da 56.401, quale era stato 
nel 1908, a 52.648. 

Si fa ora seguire, come al solito, un cenno sulle condi- 
zioni dei principali gruppi di miniere ed officine, cave e for- 
naci, distinguendoli secondo la natura e l’importanza dei 
prodotti. | 


Solfave. — La produzione totale di solfo greggio in 
Italia ammontó a tonn. 435.060 del valore di lire 42.026.818, 
ivi comprese tonn. 1146 di solfo di sorgiva. 

Oltre l’accennata quantità di solfo furono messe in com- 
mercio, dopo avere subita una semplice macinazione, tonnel- 
late 19.590 di minerale soltifero, del valore di lire 767.010, 
provenienti per la massima parte dalle miniere della pro- 
vincia di Avellino. 

Della indicata produzione ben tonn. 404.423 furono date 
dalla Sicilia, il rimanente dagli altri centri minori di Ro- 
magna, delle Marche e delle provincie di Avellino e di Ca- 
tanzaro. 

In Sicilia continuó, sebbene in piccola proporzione, a di- 
minuire il numero delle solfare attive, specialmente delle 
minori, talché da 404 che erano nel 1908, si ridussero a 380 
nel 1909, di cui sole 76 con produzione annua superiore a 
tonn. 1000 di solfo. 

La produzione complessiva di minerale solfifero, che 
nel 1908 fu di tonnellate 2.633.924, risultò di tonn. 2.616.013 
nel 1909, da cui si estrassero tonn. 404.423 di solfo. La di- 
minuzione va attribuita specialmente a scioperi, incendi ed 
inondazioni che turbarono l’andamento di alcune delle grandi 
solfare dell’isola. 

Una certa diminuzione vi fu anche nel numero degli 
operai occupati, che da 26.124 che era nel 1908 si ridusse 
a 24.727 nel 1909. A tale diminuzione contribuì la maggiore 
applicazione della estrazione meccanica; talchè la proporzione 
del minerale così estratto, che era nel 1908 del 58,64 %, sul 
totale, sali al 66,77 nel 1909, così che l'antico mezzo di tra- 
sporto a spalla va cedendo gradatamente il posto ai mezzi 
meccanici. Per tale lavoro di estrazione va sempre più au- 
mentando l’impiego della energia elettrica. 

Anche nella eduzione delle acque vi è una continua tra- 
sformazione nei mezzi, sostituendosi, alle antiche e costose 
pompe a vapore ad azione diretta, i motori a gas o ad es- 
senza impiantati direttamente nel sotterraneo, e specialmente 
i motori elettrici, dei quali ultimi ne esistevano 29 alla fine 
del 1909, di cui 6 di nuova installazione. 

Una piccola diminuzione si verificò nella esportazione 


1 Rivista del Servizio minerario nel 1909. Dalla relazione generale del- 
l'ispettore superiore P. Zezi. 


del solfo, che da tonn. 375.073 che fu nel 1908, scese a ton- 
364.513 nel 1909; essa deriva però da minore spedizione per 
il continente italiano, essendo all’incirca rimasta costante la 
quantità spedita all’estero. In conseguenza la massa dello 
stock ai porti d’imbarco aumentò di alquanto, e da tonnel- 
late 618.459 che era alla fine del 1908, divenne alla fine 
del 1909 di tonn. 647.567. 

Accenneremo infine che in Sicilia il prezzo medio delle 
varie qualità di solfo ai porti d'imbarco, che nel 1908 fu di 
lire 93,57 alla tonnellata, sali nel 1909 a lire 96.86. 

Nella. Romagna e nelle Marche la produzione in solfo 
greggio ammontò nel 1909 a tonnellate 23.068, contro tonnel- 
late 25.105 del 1908, con lo stesso valore di lire 95 la ton- 
nellata e con lo impiego di 1323 operai contro 1504 dell’anno 
precedente. Una lavorazione attiva e continuata non si ebbe 
però che nel gruppo Formignano-Busca e a Perticara iu cir- 
condario di Cesena; le altre solfare lavorarono saltuariamente 
ovvero rimasero inattive o quasi. Nuove opere d’impianto 
ebbero luogo a Formignano, dove si iniziò una galleria di 
esplorazione e a Percozzone (Cabernardi) dove si incominciò 
lo scavo di un pozzo; segnalasi anche un nuovo impianto di 
eduzione nella miniera Marazzana (Pesaro) con motori elet- 
trici ed uno di ventilazione nella miniera Perticara anzidetta. 
Nella miniera Cabernardi (Ancona), infine, venne costruita 
una galleria di raccolta dei fumi dei forni Gill, che poi vanno 
a disperdersi mediante un aspiratore. 

Nell'Italia meridionale la produzione di minerale solfifero 
ebbe un aumento di tonn. 6500 nell’Avellinese e di tonnel- 
late 200 in Calabria. | 

Nella miniera Di Marzo e in quella Federico Capone nel- 


. ’Avellinese furono fatti importanti miglioramenti; in quella 


Sociale (stessa regione) i lavori di estrazione continuarono a 
svilupparsi regolarmente. 

Migliorie ebbero pure luogo nelle solfare della provincia 
di Catanzaro, particolarmente in quella detta di Santa Maria 
(comune di Strongoli) e in quelle di San Nicola dell'Alto; 
l'altra del comune di Verzino rimase in parte inattiva per 
riattamento, mentre quella di Comero in territorio di Stron- 
goli trovasi in periodo di esaurimento. 

Una speciale menzione merita la miniera di solfo di 
Poggio Orlando in comune di Monteriggioni, provincia di 
Siena, i cui lavori datano di circa 10 anni. Il giacimento col- 
tivato finora constava di una lente di minerale solfifero a 
ganga di calcare, lunga circa m. 140 e larga 50, con spessore 
da m. 1,20 a m. 2,50. La Società coltivatrice attuale, abban- 
donati i vecchi lavori, fece scavare una nuova discenderia 
che rinvenne uno strato solfifero a m. 21 di profondità e, 
mediante altri lavori sviluppati durante il 1909, constatò che 
la lente anzidetta si estende maggiormente e che in certi 
punti assume una potenza di oltre m. 8. 

Questo giacimento, che assume ora una certa importanza, 
presenta frequenti ondulazioni, ripiegature e faglie ed è in 
intimo rapporto con banchi di gesso e straterelli di lignite; 
ma esso va ancora studiato nel suo complesso. Intanto pro- 
duce una certa quantità di minerale solfifero che viene trat- 
tato in due forni doppioni. 


Mineralurgia del solfo. — In Sicilia circa il 60 Y, del 
solfo estratto derivò da forni Gill ed affini, mentre ai calca- 
roni rimase poco più del 27 %, e il rimanente agli apparecchi 
a vapore. La totale produzione fu, come si disse, di tonnel. 
late 404.423, compreso il solfo proveniente da incendi interni. 

Circa a’ nuovi metodi proposti per la estrazione del solfo, 
havvi a segnalare un forno continuo a combustione di car- 
bone, ideato dal cav. Sanfilippo, il quale sarà presto provato, 
e degli esperimenti, iniziati dall'ing. Dubois, pel trattamento 
del minerale col solfuro di carbonio. 

Nella miniera Capone (Avellino) è stato impiantato un 
forno Zanalini per la raffinazione del solfo greggio prove- 
niente da quella e dalla vicina miniera Sociale, di proprietà 
entrambe della Società generale immobiliare di Roma. 

Nella miniera Santa Maria di Stromboli (Catanzaro) si 
stanno impiantando forni e celle in luogo di calcaroni per il 
trattamento del minerale di solfo. 


Miniere di piombo, zinco ed argento. — Benchè in 
diversa misura per ciascuno dei tre minerali, continuò anche 
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nel 1909 il movimento di discesa nei prezzi, iniziatosi nel 1907, 
di guisa che, mentre per i minerali di zinco esso riusci pres- 
sochè insignificante, per quelli di piombo e di argento si 
ebbe invece un riuvilio piuttosto sensibile. 

Il totale della produzione di questi tre minerali fu di 
tonn. 168.178 del valore di L. 18.334 692, con una differenza 
in meno, in confronto delle corrispondenti cifre del 1908, di 
tonn. 31.333 e di L. 2.925.671. 

In Sardegna, come conseguenza della continua diminu- 
zione nel prezzo dei metalli in genere, e specialmente del 
piombo e dell'argento, si ebbe un certo rallentamento di la- 
voro nei cantieri più poveri e in quelli di preparazione e di 
ricerca: ne derivò una sensibile diminuzione nel valore della 
produzione in confronto della campagna 1907-903 e una forte 
riduzione nel numero degli operai, che scesa da circa 15.000 
nel 1907-908 a 13.000 nel 1908-909, 

Il tenore medio dei minerali di piombo argentifero fu al- 
quanto superiore a quello degli anni precedenti, mentre di- 
minui quello dei minerali di zinco. 

Tra miniere e ricerche in Sardegna, furono 19 quelle 
attive per piombo, 16 quelle per zinco e 38 per minerali misti 
dei due metalli. La produzione complessiva di minerale è 
stata di tonn. 147.072 per un valore di L. 16.148.818, con dif- 
ferenza in meno di quasi 3 milioni di lire sulla campagna 
precedente. 

Nessun risultato notevole ebbero le ricerche di minerali 
d’argento fatte nei Sarrabus. 

In Lombardia (provincia di Bergamo) si notò una lezgiera 
depressione nella coltivazione delle miniere di zinco e una 
diminuzione di tenore tanto per la calamina quanto per la 
blenda. La produzione totale fu per la prima di tonn. 32.562 
e di tonn. 5026 per la seconda. 

Pel piombo la sola miniera produttiva fu quella di Ca- 
misolo (provincie di Bergamo e di Como), con galena molto 
povera. 

Nulla di notevole havvi a dire sulle poche miuiere di 
blenda e galena del Piemonte. 

Nell'isola d'Elba intine (Miniera di Rio) con la escava- 
zione del minerale di ferro si estrassero tonn. 190 di minerale 
di piombo. 


Fonderie per piombo, argento e zinco. — A Monteponi 
(Sardegna) nessuna variazione importante avvenne nella otti- 
cina per il trattamento dei minerali di piombo ed argento. 
Venne invece messo in esercizio un forno sperimentale per 
la fabbricazione del bianco di zinco dalle calamine povere, 
ma il prodotto lascia ancora a desiderare per impurità che 
ne alterano il colore. 

Pure in via di esperimento fu impiantato a Buggerru un 
alto forno pel trattamento dei minerali di zinco, attivato per 
un certo tempo, ma poi sospeso per modificazioni. 

Importanti impianti di laverie meccaniche vennero fatti 
pure in Sardegna a Masua e a Monte Onixeddu. 

Lo stabilimento di Pertusola (golfo della Spezia) trattò 
tonn. 30.055 di minerale di piombo argentifero deila Sar- 
degna, insieme con altri materiali analoghi nazionali ed esteri, 
con produzione di poco diversa da quella del 1908, ma con 
valore inferiore stante la diminuzione nei prezzi dei due 
metalli. 

La produzione ottenuta nelle due fonderie di Monteponi 
e di Pertusola fu in complesso di tonn. 22 133 di piombo me- 
tallico del valore di L. 7.052.515 e di kg. 20534 di argento 
del valore di L. 1.785.875, con una diminuzione di tonu. 8870 
e di L. 1.646.989 per lo zinco e di kg. 212 e di L. 16.769 per 
l'argento. 


Miniere di ferro. — Come si è osservato, parlando delle 
condizioni generali dell'industria mineraria, la produzione dei 
minerali di ferro nel 1909 risultò sensibilmente inferiore a 
quella dell’anno precedente essendo discesa a tonn. 505.095 
del valore di 6.961.768 da tonn. 539.120 del valore di L 8 352.153 
quale era stata nel 1908. 

La produzione totale delle miniere elbane ammontò a 
toun. 469.159, delle quali 207.570 furono esportate, anzitutto 
a Portoferraio, a Piombino e Napoli (Bagnoli) e, in quantità 
di gran lunga minori, in altri stabilimenti d’Italia. 

Due nuovi ponti caricatori, con relative funicolari, die- 
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dero risultati soddisfacenti e conformi alle previsioni. Im- 
portanti lavori sono poi stati fatti all'Elba, sia per migliorie 
che per nuovi imj.ianti, specialmente nella miniera di Rio. 

Nella miniera di Valdaspra (territorio di Massa Marittima, 
provincia di Grosseto) nessun lavoro é stato fatto nel 1909 
per minerali di ferro: si continuarono invece le ricerche al 
contatto fra gli scisti permici ed il soprastante calcare retico, 
e lo si trovò minsralizzato da blenda e da pirite. 

In Lomburdia, le condizioni del mercato sempre più dif- 
ficili non permisero alle miniere di ferro di continuare nella 
attività che avevano acquistata dopo il 1906. La produzione 
di minerali, che nel 1908 fu di tonn. 21.846, scese nel 1909 a 
11.690, essendo rimasti sospesi i lavori in parecchie miniere 
della Società G. A. Gregorini di Lovere (Bergamo), compresa 
quella importante di Pisone (Brescia). 

Ragguardevole uttività ebbero invece le miniere di Blesio 
(territorio di Schilpario, provincia di Bergamo) della stessa 
Società, e l’altra di Brunone (territorio di Fiumenero, stessa 
provincia) della Società Franchi-Griffin di Brescia. 

Nelle tre concessioni per ferro in territorio di Traverselle 
(Piemonte) non fu fatto lavoro alcuno di coltivazione, mentre 
nelle due di Cogne (Val d'Aosta) sono stati praticati nume- 
rosi sondaggi per esplorazione e con risultati soddisfacenti 
che fanno bene sperare per l'avvenire. 

Da ultimo, in Sardegna (Uta e Assemini) si proseguì re- 
golarmente il lavoro di scavo e si iniziò lo scoprimento di un 
banco di ferro ossidulato. 


Notizie. 


Per l'industria siderurgica nell’ Isola VEIdDa. — Le 
rappresentanze di tutti i Comuni dell’Elba, riunite il 22 no- 
vembre in Portoferraio, per discutere sull’agitata questione 
dell'estensione della legge per Napoli alla Maremma toscana, 
approvarono il seguente ordine del giorno: 


“Le Rappresentanze dei Municipi tutti del Circondario 
dell'Isola d'Elba riunite in Portoferraio, mentre confermano 
i voti gia emessi dalle singole amministrazioni comunali circa 
la domanda di estensione all'Isola d'Elba di quanto è stato 
ora proposto a favore della Provincia di Grosseto e del Cir- 
condario di Volterra; 

Considerando che non sarebbe legittimo nè equo di esclu- 
dere dai benetici domandati l’Isola d'Elba dalla quale si estrae 
il minerale di ferro che viene fuso dalle industrie siderurgiche 
di Napoli e della Maremma toscana ; 

Considerando che l'Isola d’Elba subisce ancora i danni 
di una legislazione mineraria eccezionale, la quale ha per 
etfetto di togliere ai privati la libertà del sottosuolo ogni 
qualvolta questo contenga delle vene di minerale di ferro; 

Considerando che gli stabilimenti siderurgici di Napoli e 
della Maremma toscana hanno tratto la loro ragione di essere 
dal minerale Elbano e sarebbe ingiusto che detti stabilimenti 
forniti del minerale Elbano venissero ad avere i privilegi 
tutti, di che nella legge per Napoli, mentre sarebbero negati 
all'Isola dalla quale il minerale si estrae; 

Considerando che all’Isola d’Elba da qualche anno esiste 
uno stabilimento siderurgico di importanza nazionale non 
inferiore a quella dei sopraindicati ; 

Considerando che, data la distanza dell’Elba dagli stabi- 
limenti di Piombino che è di appena 11 chilometri, una di- 
sparita di trattamento sarebbe odiosa e ridonderebbe a enorme 
danno delle popolazioni Elbane, costituendo un ingiusto pri- 
vilegio ed un trattamento di favore a vantaggio degli stabi- 
limenti di Piombino; 

Considerando che la posizione topografica del’ Elba, fa- 
vorita da ampi e sicuri porti naturali, è tale da dischiudere 
in breve avvenire l'adito a nuove ed importanti industrie; 

Considerando che fino da quando fu proposta la legge a 
favore di Napoli, il Governo, ad una Commissione di rappre- 
sentanza Elbana recatasi a Roma per protestare contro danni 
derivati all'Isola d'Elba per gli effetti della legge suddetta, 
ebbe ad assicurare che questi interessi sarebbero stati presi 
nella debita considerazione 
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Considerando che la legge per Napoli e più ancora la 
sua estensione alla Maremma toscana avranno per etfetto, 
ormai sicuramente determinato, il totale esaurimento della 
ricchezza ferrifera dell'Isola d'Elba senza che questa sia poi 
beneficata in veran modo; 

Considerando che nella imminenza dell'apertura dei lavori 
parlamentari sia necessario sottoporre al (roverno i voti delle 
rappresentanze comunali dell'Isola d'Elba, interpretando le 
legittime aspirazioni delle popolazioni; 

Deliberano : 1° Di domandare che sia estesa all'Isola di 
Elba la proroga della legge per i benefici di Napoli. 

2° Di esporre tali voti a S. E. il Presidente del Con- 
siglio dei Ministri. 

3° Di dare mandato al rappresentante politico del Col- 
legio di appoggiare presso il Governo i voti delle rappresen- 
tanze comunali dell’Isola d'Elba. „ 


Gli adunati hanno inoltre stabilito che i Sindaci dei varî 
Comuni dell'Isola d'Elba si costituiscano in Comitato per il 
raggiungimento del voto come sopra formulato e danno al- 
l’uopo incarico alla Giunta municipale di Portoferraio di com- 
piere tutti gli atti che si riterranno opportuni. 

Gli stessi adunati hanno poi deliberato di costituirsi in 
Comitato permanente per la tutela degli interessi generali dei 
Comuni Elbani. 


La creazione della Camera di Commercio russo- 
italiana a Pietroburgo. — Il 18 novembre, in una delle 
sale dell’Associazione fra rappresentanti dell'industria e del 
commercio a Pietroburgo, si tenne un'importante adunanza 
per decidere circa la creazione della Camera di Commercio 
russo-italiana. 

Esposto lo scopo e l'opportunità della nuova istituzione, 
si passò poi alla discussione dello statuto che venne appro- 
vato. Si decise di proclamare Pietroburgo sede generale della 
nuova Camera di Commercio e di creare per il momento 
soltanto due agenzie corrispondenti a Mosca e ad Odessa, le 
due città più importanti per il movimento dell’importazione 
ed esportazione con l’Italia. 

Alla fondazione di questa Camera di Commercio russo- 
italiana aderirono già tutte le più importanti Case commer- 
ciali della Russia. La Camera di Commercio russo-italiana 
inizierà tra breve la sua attività. 


Bibliografia. 


Prof. Vittorio Villavecchia. — Dizionario di merceologia e 
di chimica applicata alla conoscenza dei prodotti 
delle cave e miniere, del suolo e dell'industria, con 
speciale riguardo ai prodotti alimentari, chimici e 
farmaceutici. — Colla collaborazione dei dottori G. Fa- 
bris, G. Rossi e A. Bianchi. Terza edizione, completa- 
mente riveduta, corretta e ampliata. Vol. I, lettere A-M. 
Editore comm. Ulrico Hoepli. Milano, 1911. 


Pochi studiosi si trovano nella fortunata condizione di 
conoscere da vicino le materie prime ed i prodotti dell'in- 
dustria mineraria, agricola e manifatturiera, quanto i chimici 
addetti agli uffici delle dogane, poichè essi hanno modo di 
esaminarli, non solo nei riguardi fiscali, ma anche commer- 
ciali e di raccogliere preziosi elementi per la storia chimica 
e merceologica delle sostanze più svariate. 

Le due precedenti edizioni, che in breve volgere di anni 
furono esaurite, rendono conto senz'altro dell’accoglienza assai 
favorevole che questo lavoro ebbe al suo apparire e poichè 
ora è stato messo al corrente di tutte le novità, colle notizie 
che gli autori con indefessa cura raccolgono intorno all'ori- 
gine, alla composizione, classificazione e valore delle merci, 
non esitiamo ritenere che alla presente edizione arriderà lo 
stesso successo delle precedenti. 

Crediamo, inoltre, che non solo i chimici, ma tutti coloro 
che si occupano del commercio dei prodotti del suolo, sia agri- 
coli come minerari, nonchè industriali e farmaceutici, saranno 
grati all’egregio prof. Villavecchia ed agli ottimi suoi colla- 
boratori di avere arricchito la letteratura tecnica di un'opera 
tanto utile e che indubbiamente tiene un posto notevole fra 
le migliori su questo soggetto. g. 
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Necrologio 


In questi giorni si è spento uno dei pionieri dell’industria 
italiana, il sig. GIOVANNI SCHELLING, il quale, in un’epoca 
in cui la nostra industria tessile era nell’infanzia, ebbe il co- 
raggio di fondare, contemporaneamente al Piana di Torino, 
una fabbrica di guarnizioni metalliche per carde (scardassi), 
che si sostenne e si sviluppò attraverso a mille difficoltà e 
gode ora la piena fiducia dei filatori italiani. 


È per opera delling. R. WOLF, mancato ai vivi in questi 
giorni in Buckau- Magdeburg, dove fondò nell’ 82 uno stabi- 
limento che conta ora 8000 e più operai, che le macchine a 
vapore locomobili e semifisse videro immensamente allargato 
il campo delle loro applicazioni. 

Lo stabilimento di Magdeburgo costruisce infatti delle 
macchine semitisse perfino di 800 cavalli, che, mediante l’ap- 
plicazione di caldaie ben studiate, del compoundaggio e del 
doppio surriscaldamento prima del cilindro ad alta e sul 
receiver, gareggiano per la riduzione del consumo di com- 
bustibile coi migliori impianti fissi. L'industria tedesca ha 
perduto nel Wolf una delle personalità che maggiormente 
l’onoravano. 


TWENTE 
Privative Industriali 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella seconda quindicina di ottobre 1909. 


(HI primo numero indica il giorno de! rilascio dell'attestato ; il secondo, frazio- 
nario. il numero del Registro attestati (volume e foglio); il terzo il numero 
del Registro Generale. Il gruppo dei tre numeri, dopo il titolo dell'inven- 
sione o scoperta. la data del deposito della domanda; l'ullimo numero la 
durata in anni della privativa). 


Elettrotecnica. 


22 204/75, 97504. Esnault-Pelterie Robert, a Billancourt, Seine (Francia) 
“ Machine stato-électrique „ 7-9-1908, 6, 

30, 2058, 99791. Grob Ugo, a Zurigo (Svizzera) “ Appareil de commu- 
tation pour l'éclairage électrique des trains ,. (Rivendicazione di priorità 
dal 2 gennaio 1908). 2-1-1909, 6, 

20, 294/19, 101000. Jacoviello Felice, a Pisa “ Generatore-trasformatore 
di correnti oscillatorie ad alta frequenza ,. (Prolungamento della priva» 
tiva 94435), 11-3-1909, 1. 

18, 293/241, 99242. Korn Arthur, a Berlino * Récepteur pour la trang- 
mission à distance, d'écritures, de déssins linéaires et autres images 
graphiques, ainsi que de gravures à demis tons ,. (Completivo della pri- 
vativa 90036). 2-12-1908. 

20, 204/46, 100992. Lori Ferdinando, a Padova * Nuovo sistoma per la 
trasmissione simultanea di più segnali ,. (Prolungamento della priva- 
tiva 70627). 10-3-1909, 3. 

19, 294/15, 100882. Mussoi Angelo, a Genova “ Termo avvisatore elet- 
trico, dispositivo per avvertire mediante segnale d'allarme il verificarsi 
d'una temperatura prestabilita „ 4-3-1909, 1. 

30, 204/231. 99377. Pecorini Riccardo fu Raffaele, a Roma “ Ripetitore 
telefonico unipolare ad asticella , 10-12-1908, 1. 

23, 204 99, 90323, Roberti Pietro, a Napoli - Bobina elettro-megnetica a 
corazza e con anima a magnete per circuiti intermittenti „ 11-12-1908, 1, 

80, 294 250, 98812. Siemens-Schuckert Werke Gesellschaft mit beschrink- 
ter Hattung, a Berlino “ Contatore per corrente alternata , 10-12-1908, 15. 

20, 29425, 100129 Società Gebrüder Siemens € C., a Liehtenberg presso 
Berlino * Elettroidi per riflettori ,. (Completivo della privativa SSS). 
18-1-1909. 

27, 204/166, 20533. Società Italiana già Siry. Lizars Y C.. di Siry Chamon 
& C., a Milano “ Compteur d'¿lectricité „ 12-12-1908, 6. 

20, 294 44, 100941. Stigler Augusto, a Milano “ Frein è commande éleo- 
trique pour ascenseurs électriques ,. (Prolungamento della privat. 605418) 
23-2-1909, 3. 


Materiali laterizi, cementi, calci ed altri materiali da costruzione. 


18, 293/246, 99693. Boldi Marc'Aurelio, a Roma “ Materiale di legno 
rinforzato, cementato o protetto per la sollecita cd economica costruzione 
di editizi, di recipienti, di gulleggianti, di difese di opere idrauliche, di 
diatrammi sordi, coibenti ed idrotughi ,. (Completivo della privat. 9763). 
30-12-1008, 

18, 23 231, 93104, Jeroch Willi e Deutsch Ferrit Cement G. m. b. H., 
a Berlino “ Ciment à base do maguésie et procédé de fabrication de ce 
ciment „ 20-10-1903, 6. 

22, 294/90, 100749. Morganti Luigi, a Roma “ Processo per la fabbrica- 
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zione di nn cemento idraulico a lenta presa ,. (Completivo della priva- 
tiva 96539), 24-2-1009, 

23, 204/109, 99349, Schloesing Alphonse Théophile, a Parigi * Procédé 
pour obtenir de la chaux vive en morceaux ,. (Rivendicazione di priorità 
dal 80 novembre 1907). 18-11-1908, 6. 

29, 294 202, 9919. Tornyay-Schosberger Rudolf, a Budapest (Ungheria) 
“ Procédé de fabrication de ciment , 24-11-1908, 1. 

30, 294237, 1008410. Torres Emilio di Marco, a Venezia, e Coppola Fer- 
ruccio di Vincenzo, a Vittorio Veneto (Treviso) “ Nuovo processo indu- 
striale per la fabbricazione degli agglomerati idraulici fondato sul prin- 
cipio di rendere idraulica (cioè solubile e combinabile) la silice inattiva 
in qualunque stato d'uggregazione si trovi , 9-1-1909, 6. 


Vetri e ceramiche. 


29, 204/229, 101111. Cuppini Arturo fu Agostino, a Bologna “ Chiusura 
senza tappo e con sistema speciale delle bottiglie di vetro ,. (Prolunga- 
mento della privativa 82321). 16-3-1909, 3. 

18, 293 248, 90801. Lazzar Enrico, a Treviso “ Nuovo sistema di stampi 
con macchina per softinre oggetti cavi in vetro a mezzo di pompa ad aria ,. 
(Completivo della privativa 965600). 5-1-1909. 

27, 294 #68, 99536. Voelker August, a Beuel presso Bonn (Germania) 
“ Procédé et appareil pour fondre et raffiner des matières céramiques 
difticilemente fusibles au moyen d'un chauffage par résistance électrique , 
14-12-1908, 1. 

Illuminazione. 


16, 293,227. 98658. A. E. G. Thomson Houston Società Italiana di Elet- 
tricità, a Milano “ Processo per la produzione di filamenti ad incande- 
scenza di molibdeno, wolframio ed altri corpi refrattari ,. (Completivo 
della privativa 89012). 26-10-1908, 

21, 29461, 99907. Conti Antonio e Galli Antonio, a Milano “ Accenditore 
e spegnitore automatico per lampade a gas ,. (Completivo della priva- 
tiva 96275). 12-10-1908, 

23, 29 102, 99339. Gallagher Richard William, a Los Angeles, California 
(S. U. d'A.) “ Appareil è distribuer des fiches de comptes des compteurs 
å gaz, compteurs électriques, etc. , 14-11-1003, 6, 

28, 204,195, 99165. Kabelwerk Rheydt Aktien Gosellschaft, a Rheydt 
Düsseldorf (Germania) “ Allumeur électromagnétique # distance pour becs 
à gaz „ 18-11-1908, 15. i 

26, 294/185, 90514. Neue Süddeutsche Litstertabrik G. m. b. H.. a Mo- 
naco, Baviera (Germania) “ Dispositivo di sospensione per corpi di illu- 
minazione elettrica ,. (Importazione). 4-12-1908, 6. 

20, 294 42, 99598, Non Explosive Gas Company Limited, a Londra 
“ Améliorationg dans la machinerie pour la fabrication du gaz ,. (Pro- 
lungamento della privativa 85325). 31-12-1908, 1. 

27, 294/174, 99100. Patent Hydrocarbon Limited, a Londra “ Processo 
per convertire olii idrocarburi in spirito volatile „ 28-11-1908, 6, 

20, 294735, 99012. Taliano Domenico, a Torino * Scatola di fiammiferi 
con serbatoio per quelli usati , 9-11-1908, 3. 


PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


CESSIONE DI PRIVATIVA INDUSTRIALE 


I signori Jacob BUSS e Carl FOHR, titolari della pri- 
vativa industriale italiana N. 86418, per: “ Procédé de fa- 
brication de briquettes de charbon, tourbe et houille 
limoneuse „, e relativo attestato completivo N. 97666, desi- 
derano entrare in relazione con industriali per la cessione della 
loro privativa o per accordare licenze di applicazione. 


Per informazioni e trattative rivolgersi all’Ufficlo Interna- 


zionale per Brevetti d'invenz.one C. A. ROSSI € Co. - Via di Capo 
le Case N. 18, ROMA. 


La Consolidated Railway Electric Lighting & EquipmentCo, 
a New York, concessionaria della privativa industriale ita- 
liana Vol. 213, N. 37, del 10 ottobre 1905, per un trovato 
avente per titolo: “ Perfectionnements aux régulateurs 
automatiques pour courants électriques ,, desidera en- 
trare in trattative con qualche industriale italiano per la 
totale cessione o la concessione di licenze di esercizio della 
privativa stessa. 

Rivolgersi per schiarimenti all’Ufficio Internazionale per Bre- 


vetti d’Invenzione e Marchi di fabbrica della Ditta SECONDO TORTA 
& C., via Carlo Alberto N. 35, Torino. 


Wi i t preferibilmente Ingegnere, ot- 
Iaggià ore, time referenze bene introdotto 
clientela, cercasi per vendita motori e trasfor- 
matori elettrici. 

Scrivere: 9 
Officine Elettro-Ferroviarie - Casella 1307 - Milano. 
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Inghilterra. 


Ditta inglese d’ingegneri con ‘viaggiatori e località d’esposi- 
zione domanda la rappresentanza di fabbricanti continentali 
di motori elettrici, motori a gas, grue a carrello 
ed altre macchine analoghe. Prospettiva di affari impor- 


tanti. Easton, Southwark. 


(Mos. Bwg. 15805). Bridge Road, Londra. 


Il signor Byron George CLARK, a Londra, titolare degli 
attestati di privativa per modello di fabbrica, in data 31 di- 
cembre 1909, Vol. 15, N. 89 e 12 gennaio 1910, Vol. 15, N. 94, 
per: “ Gancio per stringhe ,, desidera entrare in trattative 
con qualche industriale italiano per la totale cessione o la 
concessione di licenze di esercizio di dette privative. 

Schiarimenti e campioni a disposizione degli interessati 
presso la Ditta SECONDO TORTA & C., Brevetti d’invenzione e Marchi 
di Fabbrica - Via Carlo Alberto N. 35, TORINO. 


AGLI INDUSTRIALI 


Privativa industriale 31 dicembre 1908, Reg. Att. Vol. 293, 
N. 121, per: “ Perfectiomnements au mécanisme pour 
guider et tendre les cordes de commande des broches 
des machines à filer, à retordre, à bobiner et autres 
machines semblables y. 

Privativa industriale 30 giugno 1909, Reg. Att. Vol. 306, 
N. 236, per: “ Perfectionnements au mécanisme pour 


guider et tendre les cordes de commande des broches 


des machines à filer, à retordre, à bobiner et autres 
machines semblables y . 

Gli inventori sono disposti a vendere le suddette priva- 
tive, oppure a concedere licenze di applicazione a condizioni 
favorevoli. 

Per schiarimenti, trattative ed offerte rivolgersi a J. K. 7391, 
presso RUDOLF MOSSE - BERLIN, S. W. 19. (Bwg. 2566). 


La Ditta SULZER FRERES, a Winterthur, concessio- 
naria della privativa italiana Vol. 281, N. 119, rilasciata il 
24 febbraio 1909, per un trovato avente per titolo: “ Dispo- 
sizione di comando per valvole oscillanti di turbine a 
vapore ,, desidera entrare in trattative con qualche indu- 
striale italiano per la totale cessione o la concessione di 
licenze di esercizio di detta privativa. 

Rivolgersi per schiarimenti all’Ufficio Internazionale per Bre- 
vetti d’Invenzione e Marchi di fabbrica della Ditta SECONDO TORTA 
& C. - Via Carlo Alberto N. 35, Torino. 


Brevetto italiano N. 197-14: 


3% MACHINE A IMPAQUETER LES CIGARETTES ET ORIETS ANALOGUES «+ 


Si desidera vendere questo brevetto o concedere licenze 
di esercizio. 

Rivolgersi per trattative a C. P. 17.110 presso 1'Ammi- 
nistrazione di questo periodico. 3 


Brevetto italiano N. 263-207 : 


TIPE DE ROUE DE COMPRESSION POUR DES COMPRESSEORS ROTATIFS. 


Si desidera vendere questo brevetto o concedere licenze 
di esercizio. 

Rivolgersi per trattative a C. P. 17.110 presso Ammi- 
nistrazione di questo periodico. 3 


Brevetto italiano N. 264-75: 


at RÉGLAGE DE QUANTITÉ POUR COMPRESSEURS ROTATIFS «+ 


Si desidera vendere questo brevetto o concedere licenze 
di esercizio. 

Rivolgersi per trattative a O. P. 17.110 presso Ammi- 
nistrazione di questo periodico. 3 


Tipografin degli Operai (Soc. ecoopa, via Spartaco, 5 (viale P. Romanas. 
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RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 


Premiata con Medaglia d’argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


Sono aperti gli abbonamenti: per il 1911 
all INDUSTRIA - Anno 25. 


Preghiamo i nostri abbonati ai quali scade labbonamento col 31 dicembre 1910 
di volerlo rinnovare con sollecitudine per agevolare lo straordinario lavoro della 
nostra Amministrazione e per non soffrire interruzioni nelPinvio del giornale. 
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ESPOSIZIONE INTERNAZIONALE DELLE INDUSTRIE E DEL LAVORO 


A TORINO NEL 1911. 
LA PREVENZIONE CONTRO GLI INCENDI. 


Giustamente preoccupata dal frequente ripetersi degli 
incendi che in poche ore hanno completamente od in parte 
distrutto le Mostre di Como, di Chicago, di Milano e di 
Bruxelles, e conscia della responsabilità a cui andava incontro 
raccogliendo in breve spazio ricchezze inestimabili per valore 
intrinseco e storico, la Commissione Esecutiva sia nei pro- 
getti, come nella costruzione dell'Esposizione, ha sempre avuto 
la mente rivolta alla probabilità di un incendio e —- compa- 
tibilmente al piano finanziario prestabilito — ha escogitato 
tutti i mezzi possibili per poterlo prevenire e domare in se- 
guito al primo accenno. 

La planimetria adottata è certamente la più favorevole: 
gli edifici sulla riva sinistra del Po sono notevolmente di- 
stanziati, alcuni anzi — metallurgia e materiale ferroviario — 
sono affatto a sè; i ristoranti ed ì luoghi di divertimento, 
che più facilmente possono essere causa di pericolo, sono 
tutti situati in padiglioni isolati; anche il corpo principale 
comprendente le gallerie Inglesi, della meccanica, dell’elet- 
tricità e del giornale, in caso di pericolo, può essere facil- 
mente diviso, mentre la costruzione in cemento del Palazzo 
del giornale, ed in ferro delle gallerie racchiudenti le mac- 
chine in azione, come pure l'aver collocate le caldaie al- 
l'estremità di tutto l’assieme, diminuiscono notevolmente il 
pericolo. In quanto poi agli edifici alla destra del fiume, quan- 
tunque costituiscano una fila ininterrotta, data la loro poco 
notevole dimensione trasversale, possono venire facilmente 
isolati luno dall'altro. 

Essendo impossibile di costruire queste eftimere città 
con materiali incombustibili, fin dal 1907 la Commissione indisse 
un concorso internazionale per stabilire le sostanze più atte 
a rendere non infiammabili i legnami ed i tessuti da impie- 
garsi nelle costruzioni. 

Quantunque numerosi fossero i concorrenti, e con diversi 
preparati, non si venne alla aggiudicazione del premio di 
L. 4000 stabilito, perchè non si riscontrò in alcuno delle no- 
vità caratteristiche ed efficaci che lo distanziasse dagli altri 
già noti favorevolmente nella pratica; tuttavia soddisfacenti 
risultati diedero gli ignifughi per legnami della ditta Craig 
& Rose e quelli per tessuti di Mesturino Antonio che ven- 
nero adottati per i legnami adoperati nelle costruzioni fino 
ad oltre tre metri dal suolo, e per tutti i tessuti. 

Le prove vennero eseguite accuratamente tenendo spe- 


cialmente presente la temporaneità dei materiali che dove- - 
vano preservare, la loro facile applicazione a costruzione fi- 
nita ed avendo riguardo a che la loro azione fosse tale da 
permettere un'ulteriore utilizzazione dei materiali. 

Fer i legnami le prove venuero eseguite su cilindretti 
del diametro di 2 cm. e della lunghezza di 10 cm., colla di- 
mensione maggiore nel senso della fibra del legno (pioppo e 
larice): essi vennero trattati coi vari ignifughi, essiccati ed 
introdotti in un termostato cilindrico riscaldato a 600° C., di 
volume circa 500 volte superiore a quello del cilindretto. Il 
termostato era attraversato da una corrente d’aria, pure alla 
temperatura di 600% spinta da un ventilatore con velocità 
tale da rinnovare tutta l’aria del termostato in un secondo. 
La durata massima di esposizione fu di 240” e si diede la 
preferenza ai preparati che non produssero fiamma; nessuno 
però si dimostrò etticace in caso di rottura della crosta che 
la carbonizzazione produce sul legno. 

I tessuti scelti per le prove furono la iuta ed il cotone 
senza apparecchio: delle striscie di 40 Xx 2 cm. immerse negli 
ignifughi furono sospese ad un capo nel centro di un ci- 
lindro di lamiera del diametro di 30 cm. e lungo 70 cm. ed 
all'altro capo si accostò la fiamma di un becco Bunsen man- 
tenuto orizzontale. Col tipo scelto di ignifugo, i tessuti, oltre 
a non dare fiamma, si spegnevano appena veniva rimosso il 
becco e la carbonizzazione non si propagava oltre il punto 
colpito dalla fiamma stessa. 

Diminuito con questi ignifughi il pericolo di formazione 
delle tiamme che, alimentate dal vento, in breve farebbero 
divampare l’incendio, si adottarono severe misure per glì 
impianti elettrici, atfine di evitare i pericoli derivanti dai 
corti circuiti, sacrificando anche talvolta l’estetica alla sicu- 
rezza. Ogni impianto elettrico sarà collaudato e dovrà pre- 
sentare i suoi circuiti con una resistenza di isolamento di 
tante volte 1000 ohm quanti sono i volt della tensione nor- 
male di servizio: le linee aeree avranno una resistenza di al- 
meno 20.000 ohm per km. La sezione dei conduttori deve 
essere calcolata con molta abbondanza, in modo da avere 
una densità: se isolati, rispettivamente di 3, 2, 1,5 ampere 
per sezioni comprese fra 1-10, 10-50 ed oltre mmq.; se nudi, 
di 4 e 2,5 amp. per sezioni inferiori o superiori ai 16 mmq. 

La distanza minima fra conduttori nudi di polarità di- 
versa venne fissata di 20 cm. per portate superiori a 6 m. e 
di 15 per portate interiori; quella fra conduttore e parete di 
15 cm. Nelle gallerie per conduttori isolati la distanza fra 
di loro sarà di 10 cm. e dalla parete di 5 cm. al minimo; il 
loro isolamento poi dovrà essere tale da sopportare per una 
mezz'ora — dopo una immersione di 24 ore nell'acqua — una 
diferenza di potenziale tra il conduttore e l'acqua eguale a 
tre volte quella di servizio. Un regolamento speciale stabi- 
lisce poi le norme per la posa dei conduttori, dei fusibili, 
degli interruttori e dei parafulmini. 


cause dolose, il fuoco puó aver origine o da qualche corpo 
incandescente che, passando attraverso gli impianti, cada sul 


terreno sottostante — ove certamente trova di che alimen- 
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centro della Mostra, ed essenzialmente in vista dei notevoli 


danni subiti a Bruxelles, ha voluto in questi ultimi mesi 


adottare delle misure preventive più energiche, modificando 


tarsi favorito dalle correnti d'aria che passano attraverso 
le fessure del pavimento e provengono dall'esterno —; op- 
pure può avere origine da fuochi appiccati direttamente ai 
muri nei puntiin cui i legnami sono scoperti, oppure ancora 
dai fuochi accesi nei locali, ove è necessaria la sua pro- 
duzione. 

Per impedire quindi le pericolosissime correnti di aria 
che si formerebbero sotto il pavimento, attorno a tutti gli 
edifici della mostra inglese si costrui un muriccio di mattoni 
dello spessore di 24 cm. fino all’altezza del pianterreno, e 
tutti i vani sotto i pavimenti vennero riempiti con terra, rin- 
forzando al caso i muricci per reggerne la spinta. 

Inoltre tutte le pareti interne dal pavimento fino all'im- 
posta del tetto verranno rivestite con lastre di gesso di al- 
meno 4 cm., oppure con tavelloni forati arricciati in modo 
da avere uno spessore di 4 cm. Per le parti di parete poste 
sulle colonne della galleria centrale in ferro e per gli archi- 
travi fra le colonne verrà usato un rivestimento di rete di 
ferro arricciata con gesso con spessore di 2 cm. Gli squarci 
e le mappette delle finestre e delle porte si ricopriranno di 
lastre di gesso di 2 cm. I soffitti verranno plafonati con rete 
metallica con arricciatura in gesso di almeno 2 cm. Peri 
terrazzi e le gallerie al primo piano, si adotterà una coper- 
tura con lamiera di ferro zincata. I piantoni che devono es- 
sere rivestiti con superfici curve verranno ricoperti di gesso 
tenuto da rete di ferro. Il padiglione verrà diviso dalla adia- 
cente galleria in ferro delle macchine in azione con un muro 
tagliafuoco di 50 cm., con fondazione ed elevantesi di 80 cm. 
sui coperti adiacenti, e la circolazione si effettuerà a mezzo 
di 5 porte in ferro scorrevoli equilibrate con contrappesi, 
della superficie di 20 mq. cadauna. 

Tutti i serramenti verranno poi ricoperti di vernice igni- 
fuga: infine i locali, in cui per necessità si dovrà tenere ac- 
ceso il fuoco, verranno rivestiti completamente con piastre 
di gesso, di cemento o di mattone cotto ed il combustibile 
usato dovrà essere il gas luce con chiave sulla condotta 
chiudentesi dall'esterno del fabbricato. 

Queste misure, ispirate a severi concetti di prevenzione, 
quantunque possano sembrare eccessive, dovrebbero essere 
adottate per tutti i fabbricati di carattere provvisorio di tutte 
le mostre, ove non si opponessero i bilanci sempre instabili 
di queste organizzazioni; infatti la loro adozione al solo pa- 
lazzo dell'Iughilterra ha fatto aumentare di oltre 160.000 lire 
l’importo primitivo. l 

* x 

Mentrə i mezzi preventivi si vengono applicando collo 
svilupparsi delle costruzioni, saggiamente vennero già ulti- 
mati gli impianti della vasta rete di tubazioni di acqua e 
degli idranti a forte pressione, sia nel parco sia nelle gal- 
lerie, per reprimere l’incendio al suo minimo manifestarsi. 
Ed invero non meno grandi souo i pericoli in questo periodo 
di preparazione, in cui l'enorme ammasso di travi costituenti 
l'ossatura degli edifici si innalza non ancora protetto dal 

‘sottile strato di gesso che darà loro l’espressione di pesanti 
masse in muratura. In vista di questo, nei cantieri vige il 
massimo rigore sui fuochi che eventualmente si devono ac- 
cendere e naturalmente è vietato il fumare pena il licen- 
ziamento per gli operai, ed una ammenda per gli altri, ap- 
plicata da solerti guardie che numerose vigilano continua- 
mente. 

Innumerevoli sono i campanelli d’allarme in corrispon- 
denza colla stazione dei pompieri nel recinto dell’Espo- 
sizione e colle altre caserme della città: la pianta annessa 
indica poi la posizione degli idranti che, in numero di oltre 
400, sono sparsi a non oltre 50 metri Puno dall’altro, sempre 


pronti a speguere il primo focolare od almeno a circoscrivere 


l'elemento distruttore. 

Utilissime a questo proposito sonole frequenti manovre dei 
pompieri nell’interno dell'Esposizione, le quali hanno il duplice 
scopo di istruire completamente il personale sulla planimetria 
della mostra e degli idranti, e di assicurarsi che in ogni mo- 
mento il materiale, che a loro deve servire, è pronto ailo scopo. 
Le tubazioni ed il sistema di distribuzione adottato si dimo- 
strarono efficaci anche nelle prove fatte in cui si misero in 
azione un buon numero di idranti. 
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Un’apposita Commissione tecnica funziona in modo per- 
manente per garantire l'applicazione dei mezzi di difesa esco- 
gitati, migliorarli al caso, in modo che tutto dà buon affida- 
mento che anche questa, come le altre mostre torinesi, resterà 


immune dal pericolo. Ing. ITALO BERTOGLIO. 


Elettrometallurgia 


FORNI ELETTRICI AD INDUZIONE. 
(Contin., vedi L'Industria, 1910, pag. 669). 


Forni elettrici a semplice induzione sistema Kjellin. 


Il primo forno del dott. F. A. Kjellin, ideato nel 1899 fu 
impiantato a Gysinge nella Svezia ed il primo lingotto fu 
colato il 18 marzo 1900. Le caratteristiche principali di questo 
forno erano: potenza assorbita 58 Kw, cariche da circa 100 kg. 
ognuna, colate ogni tre o quattro ore; produzione nelle 24 ore 
sino a 600 + 700 kg. di lingotti di acciaio, rivestimento in 
mattoni siliciosi; il telaio magnetico era un semplice quadrato 
collocato verticalmente e con l’avvolgimento ad alta tensione 
attorno al lato verticale coassiale al forno anulare. 

Tra il 1900 ed il 1905 parecchi altri forni Kjellin furono 
impiantati, nei quali si andarono sempre introducendo perfe- 
zionamenti elettro-metallurgici. Fu per esempio sostituito il 
rivestimento in magnesite a quello in mattoni siliciosi, riu- 
scendo così ad abbassare il tenure in silicio dell’acciaio pro- 
dotto ed a prolungare di molto la durata dei rivestimenti. 
Nel 1905 la Società di Berlino-Nonnendamm impiantò un forno 
Kjellin di un tipo alquanto diverso da quello del 1900 nel 
senso che il telaio magnetico venne foggiato a doppio quadrato 


CIO]; la traversa centrale era sempre coassiale al forno e 
portava l’avvolgimento primario. 

Dal 1905 al 1910 lo sviluppo avuto dai forni Kjellin è 
dimostrato dall'ultima tabella. 

La relativa lunga pratica di 10 anni ha ormai dimostrato 
che il forno Kjellin è più particolarmente indicato quando 
si tratta di ottenere acciai delle migliori qualità partendo da 
materiali puri (ghisa bianca Dannemora, mattonelle di puro 
minerale di ferro, rottami di ottimo materiale); che si otten- 
gono acciai ancora migliori di quelli al crogiuolo, anche a 
parità di composizione chimica; che a parità di proprietà 
meccaniche il prodotto è più economico del crogiuolo, tal- 
volta anche quando l’energia elettrica è generata con il 
carbone. 

I forni Kjellin sono fissi oppure mobili ed in questo se- 
condo caso la manovra è a mano oppure meccanica od elet- 
trica a seconda della grandezza del forno e della più econo- 
mica energia disponibile sul luogo. 

Il telaio metallico magnetico e l’avvolgimento ad alta 
tensione sono raffreddati generalmente da una corrente di 
aria fredda e filtrata. Soltanto nel primo tipo si è adoperata 
l'acqua mentre per i forni elettrici ad elettrodi, almeno per 
quelli di una discreta potenza, il calore da togliere alle di- 
verse parti del forno è talmente grande da dover ricorrere 
sempre ad un abbondante ratfreldamento ad acqua. Si vedrà 
in seguito che questa differenza nel raffreddamento è un 
vantaggio dei forni a induzione. 

I forni Kjellin sono tutti a corrente alternata monofase, 
di una periodicità variabile da 5 a 150 periodi al secondo, 
con un voltaggio sempre di parecchie migliaia di volt. 

La corrente indotta nella massa metallica contenuta nel 
crogiuolo del forno — secondario del trasformatore — è di 
molte diecine di migliaia di ampére, anche con potenziali al 
primario abbastanza limitati. Così per esempio il dott. Kjellin 
calcola che una corrente a 500 volt e 280 ump., circolante nel 
primario, induce nel bagno metallico una corrente secondaria 
di 6 volt e 20.000 amp. Il rendimento elettrico risulterebbe 
quindi di: 

620.000 ¿o 
100 500 250 837. 

È noto, del resto, che la corrente indotta nel secondario 

di un trasformatore, è, all’incirca, rappresentata dal prodotto 
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della corrente primaria per il rapporto fra i numeri delle 
spire del primario, e del secondario. 

Nel caso dei forni elettrici ad induzione, avendosi una 
sola spira nel secondario, l'intensità indotta è circa linten- 
sità della correute principale moltiplicata per il numero delle 
spire del primario. 

Nel citato forno Frick la corrente che circola nel bagno 
ha uu potenziale di 11,28 volt ed una intensità di circa 
100.000 ampère. | 

Risulta così evidente come possano raggiungersi non 
solo elevatissime intensità nel bagno, ma forti densità (am- 
pere per cmq.) proporzionando convenientemente la sezione 
trasversale del bagno alla intensità della corrente indotta e 
raggiungere così temperature elevate. Aumentando sempre 
più la densità di corrente nel bagno, la temperatura si eleva 
in ragione del quadrato della intensità della corrente, della 
resistenza, e compatibilmente con le dispersioni di calore 
presentate dal forno. Ciò almeno fino a quando può farsi 
astrazione della potenzialità produttiva del forno e sino a 
certi limiti fissati da condizioni meccaniche; infatti l'aumento 
della densità implica in generale diminuzione della sezione 
del bagno e quindi della capacità del forno. 

La temperatura di un forno elettrico a pura e semplice 


induzione — analogamente a quanto si vide già per la fre- 
quenza — segue un andamento inverso, in generale, della 


capacità del forno e questa è stata un'altra delle considera- 
zioni che hanno portato al tipo di forno combinato Róechling- 
Rodenhauser. 


Forni elettrici ad induzione combinati Réechling-Rodenhauser. 


In questo forno si hanno due correnti indotte: una, nel 
bagno come in un forno Kjellin, l’altra in un secondario for- 
mato da poche e grosse spire di rame, avvolte attorno al 
primario. Questa seconda corrente è immessa nel forno me- 
diante blocchi metallici ricoperti di una miscela di materiali 
refrattari, ma conduttori a caldo della corrente elettrica. 

Sono stati costruiti forni Réiechling-Radenhauser mono- 
fasi e trifasi. In ambedue i casi i telai magnetici sono av- 
volti dal bagno, i due o tre lati verticali del telaio portano 
tutti l’avvolgimento ad alta tensione. Nel caso del forno mo- 
nofase il bagno ha quindi la forma di co, nel caso del forno 
trifase una forma quadrata con tre canali semicircolari su 
tre lati e con la bocchetta di colata sul quarto lato. In questi 
forni negli strati del bagno più prossimi ai lati verticali del 
telaio magnetico circolano le correnti indotte ed il forno può 
dirsi che in quelle zone funzioni ancora come un forno a 
semplice induzione, ma negli spazi centrali circola invece la 
corrente immessa nel forno mediante i blocchi metallici dianzi 
descritti. Il forno funziona quindi soltanto parzialmente come 
forno ad induzione e lavora con un notevole aumento del 
fattore di potenza e della temperatura. Un forno ad indu- 
zione semplice con un fattore di potenza di 0,50, trasformato 
in forno combinato, avrebbe invece — secondo il dott. Kjellin 
— uu fattore di potenza di 0,70 con un aumento di circa il 40 %,. 

Il forno combinato presenta anche il seguente altro van- 
taggio: una parte del ilusso magnetico, che andrebbe perduta 
nel caso del forno a semplice induzione, viene, invece, ad es- 
sere utilizzata per la generazione della corrente indotta nelle 
spire di rame. 

Essenzialmente per queste, ma anche per altre ragioni, il 
rendimento totale di un forno combinato è superiore a quelli 
di un forno Kjellin a semplice induzione e di eguale capa- 
cità, come si può rilevare dal seguente prospetto, nel quale 
i consumi di energia sono relativi all'alta tensione. 

Le cifre seguenti sono di solo confronto fra i due tipi 
di forni ad induzione. E però importante dedurre anche i 
valori assoluti dei rendimenti dei forni Kjellin e del forno 
combinato, non fosse altro per il confronto con altri tipi di 
forni elettrici. 

Il rendimento elettrico di un forno a semplice induzione 
va inteso e calcolato come quello di un trasformatore elet- 
trico, ossia come rapporto tra l'energia elettrica raccolta nel 
secondario e quella immessa nel primario. Si vide già che, 
secondo questo concetto, il rendimento elettrico di un forno 
Kjellin è 1185 "jo 


Richiesta media di energia in Kw.-ore per produrre acciaio 
elettrico partendo da ghisa e rottami freddi con forni 
ad induzione. 


l, Potenza del forno Forno Kjellin Forno 

| Kw. TEOR Roechung Bodealanaor 

67 2200 > | 
100 1200 — | 
170 936 * 880 2 
150 100 $ 540 * 


1 Calcolato secondo i dati rilevati dalla Commissione Canadese. 
> n ~ della comunicazione del dott. Kjellin al , 
i XV Gongressð dell “American Electrochemical Society ». ' 
8 Ing. Engelhardt: Uber elektrische Öfen mit besonderer Berücksichtigung 
der Elektrostahldarstellung. 
1 Comunicazione del Rodenhuuser alla Riunione del 1909 dell'Iron 
and Steel Institute. 


Non è ugualmente così semplice calcolare il rendimento 
elettrico di un forno combinato, ma Rodenhauser alla Riu- 
nione del 1909 dell'Iron and Steel Institute affermò che se- 
condo le prove eseguite a Volklingen su di un forno da ton- 
nellate 3,5, era risultato per i forni Róechling-Rodenhauser 
uu rendimento elettrico del 97 °/,. 

Il rendimento termico deve intendersi invece, come in 
qualunque apparecchio metallurgico, come il rapporto fra le 
calorie contenute nel prodotto fuso, all’atto della colata, e 
quello corrispondente alla energia elettrica consumata nel 
forno. Le prime possono o misurarsi o calcolarsi, la seconda 
può dedursi dal prodotto dell’energia elettrica immessa nel 
primario, per il rendimento elettrico. Il calcolo può basarsi 
su di una tonnellata di acciaio prodotto e sui seguenti dati: 

Il punto di fusione è a 1600° (Roberts-Austen). 

La temperatura dell’acciaio, all’atto della colata da un 
forno ad induzione, è di 1650°. 

Le scorie possono ammettersi di un peso uguale al 10 0/, 
dell’acciaio colato ed il calore contenuto in 1 kg. di scorie 
basiche può ritenersi di 400 calorie. 

Naturalmente il peso delle scorie risulta dal peso delle 
aggiunte e dal calo dei materiali caricati, che nei forni ad 
induzione è bassissimo e varia dall'1,5 %, al 5 %.. 

Il calore specitico medio ed il calore latente di fusione 
del ferro sono dedotti dalle formule date dal prof. J, W. Ri- 
chards nei suoi Metallurgical Calculations tradotti in italiano 
dall'autore della presente memoria. ! 

Per esempio per il calore specifico del ferro per una 
temperatura { compresa fra 0° e 1600° sarà calcolato con la 


formula 


019807 — 244 


malgrado che questa sia stata dedotta per il calore specifico 
medio fra 0° ed una temperaturia variabile fra 1050° e 11609, 
ma, trattandosi dell'unica formula che dá questo dato per la 
massima temperatura superiore, si ritiene giusta l’approssi- 
mazione. 

Del resto i risultati che se ne ottengono, come si vedrà, 
concordano con le determinazioni pratiche. 


Energia teoricamente necessaria per produrre una tonnellata 
di acciaio fuso a 1650° partendo da prodotti siderurgici 
freddi. 


Si ammette un calo del 5 °/, sulle materie caricate nel 
forno: 


a) calore per scaldare 1 kg. di acciaio da 0° a 1600°: 


23,44 
3,19887 — Gl... ... 
0,19887 1600 
b) calore latente di fusione, calcolato secondo la re- 
gola che il calore latente di fusione dei pesi 
atomici è 2,1 volte la temperatura assoluta del 


punto di fusione, 


1600 . = cal. 294,9 


Da riportare = cal. 294,8 


1 Calcoli metallurgici di J. W. Richards, traduzione autorizzata del- 
ling. Remo Catani. Roma, Tipografia Scotti, 1909, 
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Riporto = cal. 294,8 
Per il ferro si ha quindi: 
sd 5 e RN PO a e a Ea 70,2 
56 
Calore contenuto in 1 kg. di ferro liquido a 1600° — cal. 365,0 
c) calore per surriscaldare 1 kg. di ferro da 1600” a 16509: 

025 >< DU a as e aa 19,00 

1° Calore in 1 kg. di ferro a 1650” . . . . = cal. 877,50 


2° Calore in una tonn. di acciaio a 1650° circa 877,500 cal.: 


1 Kw.-ora = 854 kg. cal. 


890,000 


877,000 cal. — “ga > 437 Kw.-ora. 


3° Energia per produrre una tonn, di acciaio fuso a 1650°, 


A quella ora calcolata va aggiunta l’altra necessaria alla 
fluidità delle scorie. 


Sì ha allora: 


Per il calore in 1 tonnellata di acciaio . . = 437 Kw.-ore 
Per le scorie: 100 kg. ognuno 400 cal. 


100 < 400 
TA Tr ‘5 


Totale — 483 Kw.-ore 


Questo risultato si accorda abbastanza bene con il dato del 
dott. Kjellin, secondo il quale l'energia teoricamente neces- 
saria per produrre una tonnellata di acciaio partendo da ma- 
teriali freddi (ghisa e rottami) è di 489 Kw.-ore. 

Premesso ciò, si possono fare alcune considerazioni sui 
rendimenti dei forni elettrici. 

Per un forno Kjellin da 170 Kw., del quale alcuni dati 
già furono riportati nelle pagine e alla tabelle precedenti, 
si ebbe: 


Potenza del forno . . = 170 Kw. 
Energia per tonn. di acciaio . . = 936 Kw.-ore 


A teorica „ R 483 $ 
i 483 A wa 
Rendimento totale . . . , = ggg = 9916= 51,6 lo 
j elettrico = 0,85 = 85 °% 
; _ 0,516 _ O 
> termico. . . . . . = 0,85 = 0,60 = 60 9%, 


Il basso rendimento termico era dovuto essenzialmente: 


1° alla forma poco raccolta del forno che implicava una 
grande superficie esposta all’aria e quindi TORIS perdita per 
irradiazione ; 

2° al piccolo spessore delle pareti e della vôlta del forno; 

3° alla piccola distanza fra il bagno metallico e la vôlta 
che rendeva più difficile il lavoro del forno e necessario to- 
gliere i coperchi. 


Nei forni più recenti Kjellin si sono eliminate sensibil- 
mente queste cause di perdite, ma è stato sopratutto nei forni 
Röechling-Rodenhauser che esse sono state di molto ridotte. 
Questi forni non banno più la forma anulare, sono quindi 
molto più raccolti, specialmente quelli trifasi; le pareti sono 
state non solamente aumentate di spessore, ma nei grandi 
forni recenti esse sono doppie, con interposizione di sabbia 
fra loro; la vôlta è stata rialzata e tutto attorno al forno si 
hanno delle speciali aperture per facilitare il lavoro metal- 
lurgico: ai coperchi è sovrapposto uno strato di sabbia. 

Il rendimento termico è molto aumentato. Infatti, il con- 
sumo di energia sul primario di un loro forno combinato, in 
condizioni eguali a quelle dei calcoli precedenti, è di 540 Kw., 
dei quali soltanto 540 X 0,97 = 523,8 Kw.-ore si trasformano 
ìn calore nel secondario del trasformatore, ossia nel forno. 

Segue da queste cifre che il rendimento termico, definito 
come precedentemente, di un forno Röechling-Rodenhauser, è 


437 


ETA — 0 
523,8 MI la 


189 


mentre il rendimento totale sarebbe 


437 
540 190 = 80,8. 


Le perdite di calore per conduzione al terreno e nell'aria 
e quelle per la irradiazione sono rappresentate dalla diffe- 
renza fra l'energia svolta nel forno dalla corrente secondaria 
e quella contenuta nei materiali estratti dal forno: 
Kw.-ore (523,8-483) = 40,8 Kw.-ore. 
Come percentuale del calore raccolto complessivamente 
nelle scorie e nell’acciaio, questa perdita è 


z 40,8 
100 13 =8,3 70 


mentre riferita alla energia adoperata nel forno è soltanto 


40,8 
100 28 = 76%. 


Queste ultime cifre assai basse, forse spesso superate anche 
nei forni Róechling-Rodenhauser, sono, in ogni caso, assai mi- 
nori di quelle che si hanno per i forni ad arco nei quali, una 
temperatura media maggiore che nei forni ad induzione, ed 
anche maggiore di quella necessaria alle ordinarie operazioni 
da compiersi in un forno elettrico da acciaio, favorisce di 
molto le dispersioni di calore. È nota la legge di Stefan: 


“La quantità di energia irradiata è proporzionale alla 
“ ditferenza delle quarte potenze celle temperature assolute 
“ del corpo caldo e dell'ambiente circostante.,, 


Inoltre occorre rammentare la notevole energia traspor- 
tata dall'acqua di raffreddamento, largamente adoperata in 
alcuni tipi di forni elettrici ad arco. Secondo una comunica- 
zione del maggiore Stassano al VI Congresso di Chimica ap- 
plicata, per il raffreddamento di un suo forno elettrico tri- 
fase, ad elettrodi, da 200 cavalli, occorrevano 0,44 litri di 
acqua al 1” che si riscaldavano di 15° cagionando una per- 
dita media di calore del 20,5 %/, dell'energia assoluta del forno; 
per un forno da 1000 cav., sempre trifase, a 6 elettrodi egli 
prevedeva una perdita per i refrigeranti del 8,2 °/ Per lo 
stesso tipo di forno il capitano Caldarera, preposto alla di- 
rezione dell'esercizio del forno elettrico Stassano installato 
nell’Officina di costruzione di Artiglieria di Torino, in un suo 
studio pratico t ha rilevato che di 567.216 calorie consegnate 
al forno si aveva la seguente ripartizione: 


Nell’acciaio . . . +. . +. . 366.042 
Nell’aria . 40.734 
Nell'acqua 160.440 


Totale 567.216 


di modo che l’energia dissipata dall’acqua di raffreddamento 
rappresentava il 18 °/, della totale ed il 43 °/, di quella per 
la fusione dell’acciaio. 

In una grande fabbrica italiana di carburo l’energia tras- 
portata dall’acqua era circa il 15 °% di quella consegnata al 
forno. 

In altri tipi di forni elettrici l’acqua è adoperata per 
raffreddare anche altre parti del forno elettrico (crogiuolo, 
attacco dei conduttori, vólta del forno, ecc.) di modo che può 
concludersi che nei forni ad arco il ratfreddamento ad acqua 
costituisce una perdita variabile da un minimo del 8 °/, ad 
un massimo del 28 °/,. 

Potrebbe obbiettarsi che nei forni ad induzione si ha il 
raffreddamento ad aria dell’avvolgimento primario, ma è da 
tener conto che nei buoni impianti dei forni elettrici ad elet- 
trodi, la corrente, per convenienza economica e per grandi 
vantaggi pratici, è originata negli alternatori a media ten- 


1“ Produzione dell'acciaio col forno elettrico sistema Stassano y. — 
Rivista Artiglieria e Genio, giugno 1909, 
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sione, trasformata a bassa tensione e poi condotta al forno, 
e si ha quindi il trasformatore da raffreddare. 

Esistono ancora antichi, costosi ed imperfetti impianti 
elettro-metallurgici con alternatori direttamente a bassa ten- 
sione, ma in questi si hanno ben altre perdite per lirrazio- 
nale trasporto della corrente a fortissima intensità ed ancora 
preoccupazioni e consumi di energia per smaltire il calore 
emanato dalle grossissime sbarre di rame. 

Deve quindi concludersi che a vantaggio dei forni ad 
induzione si ha circa un 15 °/. L'energia per il raffredda- 
mento ad aria dei forni a induzione, rappresentata dalla po- 
tenza del motore elettrico per il ventilatore, è poca: per un 
forno Róechling-Rodenhauser da 500 Kw. si ha un elettro- 
ventilatore assorbente 15 Kw., ossia circa il 3 °/, dell’energia 
totale. 

Un’altra perdita di energia dei forni elettrici ad elettrodi, 
assai connessa con quella dovuta ai refrigeranti, è rappre- 
sentata dalla resistenza offerta dagli elettrodi. In alcuni tipi 
di forni questa perdita è elevatissima, in altri più recenti è 
meglio studiati è abbastanza ridotta. Il problema è stato ac- 
curatamente studiato negli ultimi anni sia con esperimenti, 
sia con il calcolo. Uno studio pratico, notevole e concludente, 
è quello di C. A. Hansen sulle Perdite dei forni per gli Elet- 
tr'odi; le esperienze sono durate dal giuguo 1907 al principio 
del 1909 e sono state fatte in diverse condizioni elettriche e 
di elettrodi; la conclusione dell'Ilansen circa le perdite per 
gli elettrodi, è testualmente la seguente: 


“ Ho dimostrato che in un forno assorbente 500 Kw. le 
“ perdite per gli elettrodi possono facilmente raggiungere 
“ il 15 °/, dell'energia totale fornita. ,, 


In valore assoluto, la perdita per gli elettrodi può dedursi 
dalla seguente regola ricavata dall’autore della presente me- 
moria: La perdita in volt per melro lineare di elettrodo per- 
corso dalla corrente è rappresentata dai % della densità della 
corrente nell’elettrodo (amp. per cmq.). 

Infatti la resistenza specifica degli elettrodi amorfi è in 
media, di 7500 microhm-cm.; la resistenza, in ohm, per 
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Nel 2° caso per una lunghezza complessiva di m. 8,20 
di elettrodi (immissione ed uscita della corrente dal forno 
mediante elettrodi collegati in testa alle condutture elettriche 
metalliche) si ha: 

e = È -4.320=9,60. 

Per un forno della stessa potenza, 500 Kw., di quello 
considerato da Hausen, ammesso un eguale fattore di potenza, 
nei due casi, di 0,80; un potenziale di 60 volt pel 1° caso e 
di 100 nel 2°, le rispettive intensità nei forni, sono: 


e dato 


¿ — 500.000 500,000 
~ 60 X 0,80 


100 X 0,80 = 6250 amp. 


e le perdite assolute e percentuali, 


10 = 8,4 X 10,4 = 87,36 Kw. 
w = 174% 


w = 9,6 X 6,25 = 60 
w = 12%. 


Le cifre dell’ultima riga sono sufficientemente d'accordo 
con quelle di Hansen. 

La perdita per i refrigeranti e quella per gli elettrodi, 
come pure l’altra dei contatti elettrici, già discussa nelle 
pagine precedenti, non debbono sommarsi perchè la prima 
comprende, per quanto soltanto in parte, le altre, ma, com- 
plessivamente, queste perdite rappresentano il 20 - 25%, 
dell’energia totale. "e | 

Si possono ora riassumere in un quadro le perdite delle 
diverse parti costituenti un impianto per forni elettrici ad 
elettrodi e quelle di un impianto di forni ad induzione, 

In tutti i casi si suppone la corrente elettrica generata 
da un alternatore a medio potenziale (4000 - 8000 volt) e 
quiodi immessa direttamente nel forno (primario) nel caso 
dei forni ad induzione, ed invece trasformata a basso poten- 
ziale nel caso dei forni ad elettrodi. In questo quadro sono 
riportate anche le perdite per i contatti elettrici che si ri- 
scontrano nei forni ad elettrodi e delle quali si è trattato 
nella prima parte di questo studio. 


FORNI ELETTRICI 


metro lineare di elettrodo della sezione di s cmq. 8 quindi: | |o roma nero | 


r = "500 - 10-+*$. o Ohm. 
Ss 4 s 
la perdita di potenziale : 
2. _ 3 è _ 8 

et = Xx 4 d 
essendo d la densità della corrente in amp. per cmq. == : 
La perdita di energia, in watt, e 

._ 8 
w == q d 


In alcuni forni elettrici ad elettrodi la densità è molto 
elevata, circa 7 amp. per cmq. (forno Girod); in altri (Héroult) 
la densità è minore ma è assai lungo il percorso della cor- 
rente attraverso gli elettrodi e d’altra parte nei grandi forni 
è necessario aumentare la densità, onde non avere blocchi di 
elettrodi troppo ingombranti. 

In alcuni forni Héroult si hanno, infatti, le seguenti 
densità: 


La Praz. .d—=8,1 amp./cmq.; forno da 250 Kw. 
Sault, St.° Marie . d = 8,125 > A (RE 
South Chicago Works d = 4,34 i Ù #, 


La densità normale nei forni Héroult è di 3,88 amp. per 
cmq., secondo le dichiarazioni di Roberto Turnbull al Con- 
gresso del Niagara. 

Si può quindi concludere che nei forni elettrici ad un 
elettrodo o a due elettrodi in serie, la densità è rispettiva- 
mente di 7 e di 4 amp. per cmq. 

Nel 1° caso con l'elettrodo lungo m. 1,60, la perdita di 
voltaggio è: 


e =z -Y -1,6 = 8,4 volt. 


Ad induzione 


| 
| 
| 
PERDITE Ad ——— il 
| Aia agale Par 
o% % LE 
| 
a) Elettriche. | 
Trasformatore . .! 8-5 
| Forno . . .: 2-4 10 . 10 


Contatti elettrici .i 5 È 10 
Elettrodi . . . .| 12 $ 15 


pæ 
gı 
DI 

Jewel 


b) Termiche. 


Conduzione e irra- 


diazione. . . . 8 212 | 15 2 25 8 2 15 
¡| Refrigeranti . . . 15 2-5 2-25 
Totali . .' 40 40 25 


| | 

A conferma di queste cifre é da rammentare che i dati 
presentati dal dott. Hans Goldschmidt al V Congresso di 
Chimica applicata, tenuto a Berlino nel 1908, per un forno 
ad elettrodi conducevano ad un rendimento totale del 60 °/,. 

Le minori perdite presentate da un forno ad induzione 
appaiono tanto più notevoli quando si rifletta che implicano 
una diminuzione di spese di esercizio; il risparmio degli 
elettrodi è generalmente apprezzato, ma non così il risparmio 
dell’acqua. 

Per il raffreddamento di un forno ad arco da 1000 Kw. 
occorrono nelle 24 ore almeno 70 mc. di acqua che dovendo 
essere preferibilmente dolce e, in ogni caso, almeno filtrata, 
onde non avere inconvenienti, rappresenta una spesa che è 
sempre sensibile e qualche volta abbastanza rilevante, se nelle 
località degli impianti si deve ricorrere od a costosi pozzi 
artesiani oppure alle acque potabili, 


(Continua). Ing. REMO CATANI. 
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Apparecchi di sollevamento 
e di trasporto 


TRASPORTATORE AEREO ELETTRICO, SISTEMA BLEICHERT, AP- 
i PLICATO ALL'ALIMENTAZIONE DELLE CALDAIE E TRA- 
SPORTO DELLE CENERI. 


L'installazione (fig. 1), eseguita dalla Ditta Bleichert di 
Lipsia-Gohlis nella tessitura di tele da vele di Hessisch- 
Lichtenau, della Casa Fröhlich € Wolff di Cassel, serve a 
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Fig. 1. Pianta. (Disposizione della linea elettrica sospesa). 

C = Locale caldaie. - G = 
per la lignite. - P = 
ceneri. 


Deposito ceneri. - L = Cassoni 
Sala pompe. - T = Fossa delle 


due scopi e cioè, in primo luogo, per il trasporto della lignite 
dai vagoni ferroviari alla sala caldaie ed, in secondo luogo, 
per il vuotamento delle ceneri. Il trasportatore è, a tal uopo, 
installato sopra la linea ferroviaria, di modo che il vagon- 
cino elettrico sospeso, munito di argano, può far scendere il 


Fig. 2. Scarico d’un vagone ferroviario. 


suo cassone vuoto nel vagone ferroviario, per ricambiarlo 
con un altro pieno (fig. 1 e 2). Questo, dopo il sollevamento, 
è a sua volta condotto al disopra del deposito di carbone, 
dove viene scaricato automaticamente. 

Il prolungamento della linea dopo il deposito del carbone 
serve al vuotamento delle ceneri. Il vagoncino, sollevato un 
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cassone carico dalla fossa delle ceneri, lo trasporta sin sopra 
al deposito di queste, dove automaticamente lo scarica, come 
mostra la fig. 3. Pure automaticamente, avviene allora l’in- 
versione di marcia del vagoncino, il quale ritorna alla sala 
delle caldaie. 

Tutte le manovre, quando non sono automatiche, son 
comandate da un avviatore e commutatore, brevetto Bleichert, 
il quale è installato nel punto più adatto allo scopo. 

Malgrado la sua semplicità, quest'impianto offre in modo 
caratteristico i vantaggi del trasporto elettrico aereo, i 
quali consistono, specialmente, nella possibilità di applicarlo 
diversamente a seconda dei casi, adattandolo alle condizioni 
locali, e alle esigenze di semplicità dell'impianto e del ser- 
vizio. In tutta l’installazione, un solo elemento è mobile, il 


Fig. 8. Scarico automatico d’un vagoncino sopra il deposito 
delle ceneri. 


vagoncino ad argano, e questo permette di compiere senza 
trasbordi i trasporti più svariati. 

Tra le altre installazioni, eseguite dalla Casa Bleichert, 
per alimentare di carbone le caldaie mediante trasportatore 
elettrico sospeso, meritano anche speciale interesse quelle 
di Brenz della Wiirt(embergische Cattun Manufaktur di 
Heidenheim, presentemente in dd di cui discorreremo 
in altra occasione. 


Lavorazione meccanica dei metalli. 


RUOTISMI DELLE MACCHINE UTENSILI 
PER THOMAS R. SHAW. ? 
(Cont. e fine, vedi L'Industria, 1910, pag. 787). 


Passiamo ora ai cambi di velocità ottenuti per mezzo 
di ingranaggi scorrevoli anzichè con soli innesti. 

I diagrammi fig. 14 e 15 illustrano due combinazioni di- 
verse di ingranaggi scorrevoli che danno 16 velocità, con sole 
tre coppie d’ingranaggi contemporaneamente in giuoco. 

Nel diagramma fig. 16 con tredici ruote si possono avere 
18 velocità diverse. Il primo pignone motore è unito alla pu- 
leggia e ruota folle sull’albero. Esso è provvisto di un mani- 
cotto per mezzo del quale il moto della puleggia può essere 
trasmesso direttamente all’albero, facendosi scorrere per in- 
nestare manicotto ed ingranaggio insieme; la trasmissione del 
moto può anche avvenire per mezzo delle due eoppie d'in- 
granaggi, mostrate in figura. Sull’albero motore poi e sul- 
l’asse portautensile vi sono due coni scorrevoli ciascuno di 
tre ingranaggi, che possono essere portati ad ingranare con 
tre ruote fisse sull'albero intermedio. Si può notare in questo 
caso una forte somiglianza col caso della fig. 11, pag. 739, 
tranne che qui i cambi avvengono non con innesti ma con 
scorrimenti degli ingranaggi. 

Nel caso della fig. 17 si ha un’ingegnosa combinazione di in- 
nesti ed ingranaggi scorrevoli. Gl’ingranaggi sono portati da 


1 Cassier's Magazine, 1910, pag. 408. 
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due alberi. Sull’albero principale ve ne sono sei, con la puleggia 
che porta la cinghia nel centro. Il primo ingranaggio scorre su 


granaggio scorrevole fissato a chiavella all’estremità della 
canna. Anche all’estremità destra della canna vi è un pi- 


Fig. 14-16. 
Combinazioni d’ingranaggi scorrevoli. 
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Fig. 14. Fig. 15. Fig. 16. 


una chiavella affondata nell’albero. Quello immediatamente se- | gnone scorrevole. I due ingranaggi folli sono provvisti delle 
guente è fisso longitudinalmente, ma gira folle quando non è i due parti di innesti a denti. Gli ingranaggi del contralbero 
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Fig. 17. Combinazione di innesti e d’ingranaggi montati su canne abbraccianti l’albero. 


innestato al vicino ingranaggio scorrevole. Sulla rimanente | sono montati su due canne ruotanti su un albero fisso, 
parte dell’albero è montata una canna su cui si trovano, prima | le quali sono separate da una grossezza corrispondentemente 


Fig. 18-20. Disposizioni di ingranaggi 
sopra canne. 
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Fig. 18. Fig. 19. Fig. 20. 


un ingranaggio scorrevole, poi la puleggia motrice con | alla posizione della puleggia principale. Tutti i cambi si 
un lungo mozzo sul quale è fissato a chiavella un pignone | ottengono per mezzo di quattro leve. 


scorrevole. Segue un altro ingranaggio folle e quindi un in- | Il sistema più semplice di tutti è quello ad ingranaggi 
I 


montati su canne abbraccianti l’albero, sopportate indipen- 
dentemente, sistema che in unione a quello ad ingranaggi 
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Fig. 21. Sistema a coni d'ingranaggi. 


scorrevoli è quello che dá il maggior numero di velocità col 
minimo numero d'ingranaggi. Le disposizioni usate sono mol- 
‘tissime. In alcuni casi sulla canna è montato un solo ingra- 
naggio, mentre in altri, come ad es. nei diagrammi fig. 18 e 19, 
la canna porta il cono d’ingranaggi. Nel caso della fig. 20 
si hanno 20 velocità con 15 ingranaggi. Sul cono vi sono 5 in- 
granaggi ed è evidente che aggiungendone un altro si po- 
trebbero avere 24 velocità. Nel caso della fig. 21 si hanno 
17 ingranaggi, con 24 velocità come si hanno nel caso della 
fig. 6, pag. 788, in cui si hanno però molti ingranaggi in più 
in giuoco contemporaneamente. 

La fig. 22 dà un esempio di un ben pensante meccanismo 
del tipo a canne porta-ingranaggi della “ Cincinnati Milling 
Machine Company ,. La puleggia motrice è montata sul sup- 
porto A attaccato all’incastellatura, liberando così l'albero mo- 
tore da tutto il momento fiettente dovuto alla cinghia. La 
puleggia porta un innesto a frizione che trasmette il moto 
all'albero motore B. Questo innesto è di costruzione speciale 
e serve ad un duplice scopo. Metà, mossa dalla ginocchiera, 
serve alla trasmissione principale, l’altra metà composta delle 
due superficie esterne q, ed r serve ad una trasmissione au- 
siliare, tra la puleggia e l’albero. La trasmissione ausiliare si 
ottiene muovendo un pedale, e dipende dalla pressione su essa 
leva esercitata. Così l'operatore ha libere ambe le mani per 
muovere le leve dei cambi di velocità, e gl’ingranaggi possono 
girare lentamente finchè i denti della ruota corrispondente 
non hanno preso la posizione d’ingranamento. 
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revole E, la lunga canna G, e gl'ingranaggi H, I, J, K. Ciò 
produce quattro differenti velocità; se poi l'ingranaggio scor- 
revole E si fa ingranare con uno dei quattro ingranaggi del 
cono D sì ha un’altra serie di quattro velocità. Inoltre se H, I, 
J, K non ingranano, e l'innesto a denti L è in posizione d'in- 
nesto, si ha la trasmissione all'infuori dei quattro ingranaggi 
del cono, o degli ingranaggi scorrevoli, avendosi così altre due 
serie di quattro velocità ciascuna. In tutto si hanno dunque 
sedici velocità: le otto più rapide si ottengono col lavoro di 
soli due coppie d’ingranaggi, le altre otto, con quattro coppie. 
L'ingranaggio M serve a facilitare l’ingranamento esatto dei 
denti degli ingranaggi H, J, agendo su Z e mantenendolo in 
rotazione insieme a J, anche quando l’innesto è in posizione 
di riposo, e perciò nè K, nè J roterebbero. 

Degno di nota è il sistema veramente assai ingegnoso 
col quale la canna che porta gli ingranaggi CC è tenuta in 
posto, ed è fatta muovere lateralmente fino a portarla nelle 
posizioni richieste. È imperniata sull’albero motore e mano- 
vrata ad un estremo da un settore elicoidale O. 

Un'altra caratteristica delle trasmissioni ad ingranaggi 
è la possibilità, di farne delle unità separate da potersi adat- 
tare a qualunque tipo di macchina come ad esempio nelle 
macchine della Brown and Sharpe e della Cincinnati. Questo 
è un notevole perfezionamento nel disegno delle macchine 
utensili e facilita la costruzione in serie. 


Materiali da costruzione. 


MACCHINA COMBINATA PER LATERIZI 
DELLA DITTA DR. GASPARY & CO. A MARKRANSTADT PRESSO LIPSIA. 


La nuova macchina combinata del Dr. Gaspary sopprime 
la necessità di impiegare macchine speciali per ogni singolo 
articolo ceramico che si voglia produrre (tegole, tubi di dre- 
naggio, mattoni e piastre) e rende possibile la fabbricazione 
di tutti questi laterizi sopra una sola macchina, la quale è 
provvista d'una forma e d'una piastra a pern? di sollevamento 
cambiabili. 

Come è noto, la fabbricazione di tegole con la tegoliera 
del Dr. Gaspary si compie battendo la malta umida per mezzo 
d’un battitore profilato scorrevole su guide (fig. 1) Nella mac- 
china combinata suaccennata le guide pel battitore servono 
al medesimo tempo per guidare le anime nella fabbricazione 
di tubi di drenaggio; in questo caso si toglie il battitore pro- 
filato rimpiazzandolo con le anime. Allentando 4 viti il telaio 
della forma si solleva e questa si sostituisce con altra per tubi 
di drenaggio. Due altre viti congiungono la piastra di solleva- 
mento al dispositivo d’espulsione a pedale; si levano dette 
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Fig. 22. Sistema d'ingranaggi della fresatrice Cincinnati. 


Il moto è trasmesso: per mezzo degli ingranaggi C C, che 
possono ingranare con uno qualunque degli ingranaggi del 
cono D; di qui il moto si trasmette per l’ingranaggio scor- 


viti, si toglie la piastra a perni per le tegole rimpiazzandola 
con quella per tubi di drenaggio. 
Questi sono i pochi mutamenti che si debbono fare per 
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trasformare una tegoliera in una macchina per la fabbrica- 
zione dei tubi di drenaggio. In questo modo si possono fab- 
bricare simultaneamente 3 tubi di 40 o 50 mm. di diametro, 
2 da 60 a 80 mm. Il procedimento per la fabbricazione di 
tubi di drenaggio è il seguente: sopra i perni della piastra 
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Fig. 1. Macchina Gaspary, montata per fabbricar tegole. 


di solleyamento vengono deposti i fondi di lamiera. Sopra i 
medesimi viene versata la malta (composta di una parte di 
cemento con 4-6 di sabbia) e costipata per mezzo d'un bat- 
titore profilato secondo la mezza parte inferiore dei tubi. Le 
guide laterali per il battitore della tegoliera servono in questo 
caso di guida per l’anzidetto battitore profilato, dimodochè 
l'operazione si presenta facile e sicura. In seguito simpu- 
gnano i manichi delle anime portando queste ultime in avanti 
sulla forma (vedi fig. 2); questo movimento è, grazie alla doppia 
guida di cui è munito il dispositivo, facile e leggero. Le punte 
delle anime, nel loro movimento in avanti, asportano il mate- 
riale in eccesso riversandolo lateralmente. Si carica nuova- 
mente il materiale sulla forma e per mezzo d’un altro ferro 
battitore si costipa la metà superiore dei tubi. I tubi così sono 
finiti; non s'ha che a respingere le anime all’indietro ed estrarre 
i tubi premendo col piede sul pedale del dispositivo d’espulsione. 
I tubi vengono levati per mezzo di appositi asportatori, con- 
sistenti in una leggera lamiera profilata secondo i fondi dei 
tubi, munita del relativo manico. L’operaio prende colla mano 
destra detto apparecchio, mentreché colla sinistra alferra un 
ferro curvo passandolo sotto tutti i fondi di lamiera. In questo 
modo si possono levare simultaneamente tutti i tre tubi di 
50 mm. e posarli sul telaio d’essicazione. Dopo ur giorno si 
possono togliere i fondi dai tubi, e dopo altri 15,20 giorni i 
tubi sono pronti per l’uso. 

Volendo fabbricare, al posto dei tubi di drenaggio dei 
mattoni, si allentano le quattro viti della forma, rimpiazzan- 
dole con una per mattoni. Sulla macchina si fabbricano al- 
lora due mattoni simultaneamente. La parete divisoria tra 
i due mattoni è mobile e scorre su guide. Il dispositivo a 
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Fig. 2. Macchina Gaspary, montata per fabbricar tubi. 


guide portante le anime viene levato, allentando le due viti 
che lo assicurano, rimpiazzandolo colla parete divisoria. Dopo 
cambiata di hel nuovo la piastra a perni del dispositivo di sol- 
levamento, la macchina si trova completamante trasformata 
in una mattoniera. La fabbricazione dei mattoni è molto sem- 
plice. Nello stampo si posa una lamiera del formato di due 
mattoni, in seguito si fa scorrere in avanti la parete divi- 
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soria, formando in questo modo due stampi delle dimensioni 
di un mattone. Le forme si riempiono di malta che viene co- 
stipata per mezzo d'un ferro battitore e lisciata al piano. 
Con un colpo si spinge la parete divisoria all’indietro, e pre- 
mendo col piede sul pedale del dispositivo d'espulsione, si 
estraggono i due mattoni sul loro fondo comune. Colle mani 
s'afferra il fondo e si trasporta sul luogo per la stagionatura. 
Dopo un giorno i mattoni possono esser levati dai fondi. Un 
solo operaio, disponendo di malta preparata, può in questo 
modo fabbricare da 1800 a 2000 mattoni al giorno. 

La forma per i mattoni serve al medesimo tempo anche 
per la fabbricazione di piastre, per le quali si possono usare 
i medesimi fondi dei mattoni. Durante la fabbricazione la 
parete divisoria viene spinta indietro, assicurandola conve- 
nientemente. Incastrando nella forma delle lamiere di diversi 
spessori, si può dare alla medesima una profondità più o 
meno grande secondo lo spessore che si vuole dare alle pia 
stre. Volendo fabbricare delle piastre colorate si porta lo 
stampo alla profondità di circa 3 cm., si riempie il medesimo 
con malta mescolata 1:83, costipandola col ferro battitore dei 
mattoni; in seguito si sparge del colore sulla superficie per 
mezzo d’uno staccio lisciandolo mediante una spatola profi- 
lata che in pochi secondi rende la superficie liscia come uno 
specchio. Nella fabbricazione di piastre per stalle, per mar- 
ciapiedi, ecc., conviene usare la profondità intiera dello stampo. 
Queste piastre devono essere ricoperte con una miscela molto 
grassa, composta, ad esempio, d’una parte di cemento con 
una parte di pietra. In questo modo si ottengono delle piastre 
molto resistenti. Tg” 


Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


SUI PROCESSI 
PER GARANTIRE LA DURATA DEI TESSUTI DI SETA. 


(Comunicazione fatta alla Società Chimica Italiana, Sezione di Milano, nella 
seduta del 4 corr. mese dal prof. Giuseppe Gianoli). ! 


Le condizioni attuali in cui si svolge il commercio serico 
non permettono ai fabbricanti di stoffe di assecondare i det- 
taglianti nelle continue loro domande di ridurre il prezzo, 
senza ricorrere alle cosidette tinture pesanti ed è perciò che 
costretti per tale fatto a rimediare alla breve durata dei 
tessuti, dovuta agli effetti disastrosi che esercita il silicofo- 
sfato di stagno, pressochè tutti i principali stabilimenti di 
tintoria europei e americani, hanno accolto il procedimento 
da noi studiato per impedire l'alterazione delle sete tinte. °? 

Essendo scorsi ormai sei anni dacchè furono iniziate le 
prime prove industriali, l’efficacia di alcuni derivati del solfo- 
cianogeno nell’impedire i fenomeni di idrolisi e di ossidazione 
delle sete caricate, è stata pienamente assodata, tanto che, se 
se si deve giudicare dal consumo della tiourea, si può affer- 
mare che questa ha preso stabile posto nelle tintorie. 

Come era da attendersi, sui mezzi per impedire l’altera- 
zione dei tessuti prodotta dall'azione della luce, hanno diretto 
l’attenzione, in questi ultimi tempi, parecchi chimici e recen- 
temente sono apparse nuove proposte che mirano a risolvere 
lo stesso problema, facendo assegnamento su composti che 
hanno funzione chimica apparentemente diversa. 

Essendo stato il Laboratorio per le esperienze sulle sete 
invitato da alcuni tintori ad esaminare il valore pratico dei 
reattivi, che recentemente furono consigliati, crediamo non 
privo di interesse riferire i risultati ottenuti. 

Fra i prodotti che attirarono dapprima l’attenzione dei 
tintori vuole essere ricordato l’iposolfito di sodio, che forma 
oggetto della privativa germanica N. 213471, ottenuta dal 
dott. Ewald Herzog, il quale consiglia di aggiungere questo 
sale al bagno di tintura ed a quello di avvivaggio. Sul va- 
lore di questa proposta dobbiamo avvertire che nelle ricerche 


1 Per incarico della Commissione per gli studi sulla seta e colla col- 
laborazione dei dottori Colombo e Baroni. 
2 L'Industria, 1908, pag. 819. 
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metodiche da noi eseguite nel 1904 per indagare il compor- 
tamento delle sostanze suscettibili di paralizzare l’effetto 
attinico della luce, avevamo sperimentato anche l’azione del- 
l'iposolfito sodico. E inutile ricordare che la necessità di ope- 
rare la tintura in soluzione acidificata espone al pericolo di 
provocare la fissazione del solfo e perciò di offuscare la lu- 
centezza della seta, senza tener conto degli inconvenienti già 
segnalati per alcuni tiocolori fissati in presenza di solfuro di 
sodio e della conseguente formazione di acido solforico. 

Le prove da noi istituite, esponendo alla luce diretta per 
10 giorni le sete caricate del 40 °/, sopra la pari e trattate 
coll’iposolfito, di confronto ad altre che ricevettero un bagno 
di tiourea, diedero i risultati esposti nell'unita tabella, nella 
quale abbiamo raggruppato anche lesame di altri reattivi 
che accenneremo in appresso. 
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la idrossilammina, il cui impiego fu brevettato dai signori 
O. Berg e M. Imoff di New-Yersey. ! 

Non sembra però che questo prodotto potrà avere mi- 
gliore successo dei precedenti, poichè da quanto ci ha comuni- 
cato il signor Sisley fu già esperimentato nella tintoria Vulliot, 
Ancel & C. di Lione e fu abbandonato pel fatto che non 
mostra alcuna efficacia quando i tessuti si conservano nel- 
Poscurità, come risulta dal piego suggellato che trovasi negli 
archivi dei Probiviri di Lione al N. 5255, in data 1° giugno 1904. 

Le nozioni che noi ora possediamo intorno ai fenomeni 
di ossidazione e di idrolisi, che avvengono sulle sete tinte coi 
sali di stagno, poste in luce dalle esperienze pubblicate lo 
scorso anno ?, ci autorizzano ad ammettere che, in armonia a 
quanto abbiamo supposto nei nostri studi del 1897 *, i reat- 
tivi che mostrano un'azione preservativa debbono questa loro 


AZIONE DELLA LUCE SUI FILATI DI SETA CARICATI COI SALI DI STAGNO E CHE IN ORIGINE PRESENTAVANO UNA TENACITÀ DI GR. 101,40 
ED UNA ELASTICITÀ DI 171,32 MM. 


Durata della esposizione alla luce . 


| 
| 10 giorni 
"| 


10 giorni 10 giorni | 20 giorni 
I Tenacità | Elasticità! Tenacità REATO, o Elasticita | Tenacitá ‘| Elasticità 
gr. mm. a gr. | mm. gr. mm. 

Filato di seta (organzino) caricato coi || | 

sali di stagno, per il confronto . . 76,93 81, — : 54,76 24,40 t ,10 28,80 54, — 21, 33 | 
Id. trattato col 5 °/, di iposolfito di sodio 90,46 40,93 ¡ 87,13 p 49,46 © — — 
Id. con aldeide formica al 5%, , à 69,13 23,46 | 51,06 24, | a = = 
Id. colla combinazione dell’aldeide for- o 

mica col bisolfito al 5 Y, 63,36 25,53 |. 54,96 22,40 t 71,36 28,665 ; 5143 : 20,93 | 
Id. col 5 °/, di tiourea 105,06 104 86 117,40 139, 06 i 121, 16 126,46 117,63 140, 13 | 


i 


Dai saggi dinamometrici eseguiti risulta provato che nei ; 


riguardi dell’elasticità, la cui conservazione deve preoccupare 
maggiormente, la presenza dell'iposolfito non impedisce che 
i tessuti, nelle condizioni nelle quali abbiamo eseguite le no- 
stre prove, si rendano iuservibili dopo due settimane di espo- 
sizione alla luce. 

Un'altra classe di reattivi è stata pure additata dal 
dott. Meister ' e comprende le aldeidi e le loro combinazioni 
solfitiche. 

Seguendo le indicazioni contenute nella descrizione an- 
nessa alla sua domanda di privativa, abbiamo sperimentato 
separatamente l’impiego dell’aldeide formica e della sua com- 
binazione solfitica. Le prove fatte mostrono che dopo 10 giorni 
di esposizione al sole dello scorso giugno la elasticità della 
seta trattata col reattivo di Meister viene ridotta a circa ?/, 
della primitiva, mentre la tiourea nelle stesse condizioni si 
è mostrata cinque volte più efficace. Essendoci sorto il dubbio 
che ci fosse sfuggito qualche particolare nelle modalità della 
applicazione, ci siamo procurati dei tessuti allestiti con sete 
che furono caricate coi sali di stagno (40° sopra la pari), 
trattate colla combinazione solfitica, nella rinomata tintoria 
Weidmann di Thalwil. Nei filati da noi esaminati abbiamo 
infatti riscontrato la presenza del composto bisolfitico dell’al- 
deide formica e per gli opportuni confronti abbiamo elimi- 
nato da una parte del tessuto questo reattivo mediante esau- 
rimento con acqua. Dopo esposizione alla luce per 10 giorni 
la tenacità trovata fu la seguente: 


Ordito Trama 


Tessuto originario zo & kg. 19 14,50 
È lavato ed esposto alla luce „ 4 3, (0 
a nonlavatoed ,, A # n 410 4,60 


Come si vede, nelle condizioni in cui noi abbiamo operato, 
l'efficacia del reattivo del dott. Meister non è lontanamente 
comparabile con quelle del solfocianato e della tiourea. 

Poichè l’attenzione è stata rivolta alla classe delle aldeidi; 
abbiamo compreso nella cerchia dei reattivi da sperimentare 
anche alcuni altri derivati di queste sostanze di facile pre- 
parazione e ci riserviamo di comunicare in breve i risultati 
ottenuti. 

Alla serie dei reattivi proposti si è da ultimo aggiunta 


1 Domanda di privativa germanica in data 16 novembre 1909, N. 39293, 
classe 8 m, 


A a 


funzione a ció che essi hanno comune la proprietà di man- 
tenere allo stato di minima ossidazione i sali di ferro, la cui 
presenza non manca mai sulle sete caricate. Per tale fatto, 
questi non possono esercitare l’azione catalizzatrice che, se- 
condo le antiche osservazioni di Scheurer Kestner, si ma- 
nifesta tutte le volte che il ferro trovasi in condizioni di 
passare dallo stato di ossido ferrico a quello ferroso in con- 
tatto colle materie organiche. 

La esistenza fortunata di gruppi salificabili, o che diven- 
tano tali, nella tiourea e rispettivamente nel solfocianato am- 
monico, accanto al solfo, toglie la possibilità che il prodotto 
di ossidazione di natura acida eserciti azione corrosiva sulla 
fibra e ciò assicura la superiorità dei prodotti che noi abbiamo 
consigliato. 


Alcool, vino e birra. 


PRODUZIONE DELL’ALCOOL COLL’UVA SECCA 
DI CORINTO. * 


Secondo A. Haury, il sistema di ridurre l’uva secca in 
polvere mediante un frantumatore e di far fermentare diretta- 


| mente l’infuso senza separarne i graspi, non ha dato buoni ri- 


sultati, per il fatto che le vinaccie formano, alla superficie dei 
tini di fermentazione, un cappello che favorisce la trasfor- 
mazione dell’alcool in aceto. D'altra parte riesce oltremodo 
difficile di distillare il vino così ottenuto negli apparecchi a 
colonna, allorchè questo contiene in sospensione delle sostanze 
che possono aderire alle pareti riscaldate dal vapore e for- 
marvi delle incrostazioni. 

Per contro, sembra che il metodo fondato sulla diffusione, 
e che è stato adottato in una distilleria italiana, fornisca ri- 
sultati assai soddisfacenti, anche perchè permette di estrarre 
facilmente l’acido tartarico dai residui della distillazione. 

L’uva, che si destina a questa lavorazione, non è adatta 
d’ordinario alla alimentazione per guasti subiti e si pre- 
senta sotto forma di un ammasso nerastro vischioso. 

L'apparato che serve per la diffusione, e cioè per ottenere 


1 The American Silk Journal, 1910, pag. 669. 

2 L'industria, 1909, pag. 741. 

3 Annali della Societá Chimica d: Milano, 1897, pag. 1%. 
4 Zeitschrift fuer Spiritusindustrie, 1910, pag. 623. 


7196 L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


A  ——_ AA TtTT._._yStI.e.>—Ét—TE[EOPÒPEOE,_ '‘.————_——_—_—_—_——_——m—_m_—— 


il mosto mediante esaurimento metodico con acqua, si com- 
pone di 20 tini di legno, allineati in tre serie, di forma co- 
nica e col fondo maggiore in alto, disposti su un basamento 
in muratura. Nell'impianto studiato dall'autore, 12 tini erano 
capaci di 47 ettolitri, altri 8 di ettolitri 83. Ogni recipiente 
era munito di un doppio fondo di rame bucherellato. Per 
facilitare la vuotatura esisteva un passo d’uomo a pochi 
centimetri al disopra del doppio fondo. | 

Apposita chiave di 50 mm. applicata sul fondo permet- 
teva di spillare il mosto e di spingerlo mediante un getto 
di vapore alla sommità del tino vicino. Una sola tubazione 
di 50 mm. di diametro permetteva di stabilire la comunica- 
zione fra i diversi recipienti e di smaltire il liquido in un 
serbatoio di circa 100 ettolitri. Al disopra dei tini esisteva una 
tubazione di vapore, colle derivazioni necessarie per far cir- 
colare i mosti cogli iniettori Koerting, nonché altra condotta 
di 100 mm. per l’acqua calda necessaria alla diffusione, che 
proveniva da un serbatoio capace di 100 ettolitri. 

Innanzi di caricarla nei tini, l’uva di Corinto veniva fran- 
tumata, facendola passare attraverso a due cilindri, muniti di 
coltelli, per renderla più facilmente accessibile all’acqua. Me- 
diante un elevatore meccanico era innalzata fino all’altezza 
dei tini di diffusione per esservi caricata. 

I tini di maggiore capacità ricevevano 25 a 27 quintali 

di uva secca macinata e quelli meno grandi 16-18. Come nei 
‘ casi comuni di esaurimento metodico, nel tino caricato da ul- 
timo si faceva arrivare l’acqua calda fino a 10 cm. dal bordo 
superiore e lo si abbandonava per due ore. A termine di questo 
periodo il mosto segnava a caldo 34°-88° Balling e si spillava 
raccogliendolo nel grande serbatoio. Si rinnovava il tratta- 
mento con acqua calda sul residuo per una nuova macera- 
zione di ore 11/,, che forniva un mosto di 20° a 22° Balling. 
Questo, alla sua volta, si faceva passare nel serbatoio. A questo 
punto si ripeteva la macerazione col mosto prelevato dal tino 
vicino, valendosi dell’elevatore a getto di vapore, il quale lo 
aspirava dal fondo di uno dei recipienti per spingerlo alla 
superficie dell’altro. 

Fino a che il mosto ottenuto offriva densità superiore a 
14° Balling si univa al precedente ed allorchè proseguendo 
nel lavaggio si ottenevano soluzioni meno concentrate, queste 
venivano spinte nuovamente sui tini che contenevano uva 
ad un grado minore di esaurimento, procedendo in ordine al 
periodo di caricamento dei singoli tini, in modo che ciascuno 
di questi ricevesse 8 infusioni e da ultimo un lavaggio con 
acqua calda, innanzi di procedere alla vuotatura delle vinaccie. 
Il trattamento veniva spinto fino a che queste non contene- 
vano che 0,5-0,7 °/ di zuccaro. 

I residui dell'uva di Corinto costituivano un mangime 
avidamente consumato dalle giovenche e specialmente dai 
.buoi. Essendo facilmente alterabili non si conservavano se 
non rapidamente essiccati ed avevano limitato valore come 
materia fertilizzante per la debole proporzione di acido fosfo- 
rico e di azoto che contengono (0,7 %/,). Si utilizzavauo anche 
come combustibile per l’olio che è contenuto nei semi. 

Il mosto ottenuto nel modo soprariferito veniva spinto 
dal serbatoio inferiore di deposito a quello che trovasi nel 
locale della fermentazione ed ivi si aggiungevano gr. 75 
a 80 di acido fluoridrico e solfato ammonico per ogni etto- 
litro ed ove occorreva si abbassava la temperatura dirigen- 
dolo attraverso un refrigerante tubolare. Il mosto presentava 
un’acidità corrispondente a gr. 1,2-1,6 per litro, calcolata 
come S 0; e non esigeva l’aggiunta di acido solforico. 

Laddove si rendeva necessario l’impiego del refrigerante, 
occorreva che settimanalmente questo subisse un lavaggio 
. con una soluzione di soda caustica, per distaccare le incro- 
stazioni che vi si formavano. 

Il volume del mosto prodotto era regolato in ordine alla 
capacità dei tini di fermentazione, affinchè non sostasse lun- 
gamente nei serbatoi e non entrasse in fermentazione innanzi 
tempo. 

La densità del mosto si limitava a 14° Balling e la sua 
temperatura al momento di provocare la fermentazione al- 
coolica si riteneva dovesse essere a 20°-22° C. Allorchè un 
tino che serviva alla semina del lievito era entrato in piena 
fermentazione, il suo contenuto si divideva su tre altri vuoti 
ed in seguito si faceva arrivare in questi il mosto in 3 a 4 pe- 


riodi. La fermentazione avveniva assai rapidamente ed era 
dapprima tumultuosa. A questa seguiva una più lenta. La 
schiuma biancastra non si formava che in piccola misura ed 
il vino ottenuto aveva odore aromatico. 

La temperatura dei tini saliva rapidamente fino a 80° C. 
e talvolta mancando l’acqua per il refrigerante fino a 36° C. 
Un tino della capacità di 200 ettolitri fermentava in 82-35 ore 
e la acidità finale espressa come S O, ammontava a gr. 3,2-8,5 
per litro. Il lievito impiegato era lo stesso che serve per le 
melasse, ma sarebbe stato consigliabile di valersi di una 
razza coltivata appositamente e tratta dall’uva stessa di 
Corinto. 

La distillazione del vino ottenuta veniva operata entro 
un apparecchio continuo a colonna, poichè è relativamente 
piccola la proporzione delle sostanze che il liquido abban- 
dona sui diaframmi. Le prime porzioni del distillato (11-12 °/o) 
offrono un odore appena percettibile e l’alcool ottenuto pre- 
senta delle qualità che si avvicinano a quelle dell’alcool 
ottenuto dal vino ordinario. Però il contenuto di oli di lomma 
(fusel) è relativamente elevato (1 °/). 

Perchè la lavorazione dell'uva di Corinto riesca rimune- 
ratrice, occorre estrarre dai liquidi residui della distillazione 
(borlanda) l’acido tartarico che contengono, sotto forma di 
sale di calce ed in uno stato di purezza che contenga non 
meno di 50-51 °/, di acido. 

La precipitazione si ottiene mediante aggiunta di latte 
di calce al liquido bollente e la quantità di tartrato di calcio 
che si ottiene oscilla fra 2,5 a 2,8 °/ del peso dell’uva posta 
in lavorazione. Coll’acido tartarico precipita però anche l’a- 
cido malico. I tini per la precipitazione devono essere capaci 
di contenere 70 a 75 mc. per ogni 100 quintali di uva lavo- 
rata, supposto che il vino distillato contenga 7 1/, °/, di alcool. 

Il latte di calce occorre sia passato dapprima ad uno 
staccio fino e aggiunto poi gradatamente, non senza mante- 
nere in continua agitazione il liquido mediante una corrente 
d’aria, la cui immissione si prolunga per 29 minuti dopo che 
è avvenuta la neutralizzazione. Il colore che assume la materia 
colorante del vino serve di indicatore per arrestare l'aggiunta 
della calce, la quale non deve essere in eccesso, poichè favo- 
rirebbe la trasformazione del tartrato in proponiato per effetto 
della fermentazione che ingenera. Dopo 6 a 8 ore di riposo 
si decanta la parte liquida, ed il precipitato si lava, eventual- 
mente con acqua leggermente acidificata con acido cloridrico, 
e si raccoglie su tele per essere prontamente essiccato, es- 
sendo soggetto ad alterarsi prontamente. 

Il ricavo in alcool verificatosi nella fabbrica studiata 
dall’autore fu il seguente. 

Da 100 kg. di uva col 50 °/, di zuccaro si ottennero 
litri 28,5 a 29 di alcool al ‘°/, e con uva al 65% di zuccaro 
litri 31,5-82. í 

Il consumo di carbone Cardiff, occorrente per tutte le 
operazioni, si elevó a kg. 130-135 per ogni ettolitro di alcool 
al 19/00. g. 


Mineralurgia e metallurgia. 


VICENDE INDUSTRIALI 
SULL'ESERCIZIO DELLE MINIERE, CAVE ED OFFICINE 
METALLURGICHE E MINERALURGICHE 

` IN ITALIA. ? 
(Cont., veli Z'Industria, 1910, pag. 781). 


Officine siderurgiche. — Nella produzione totale degli 
alti forni ed in quella complessiva delle ferriere e delle ac- 
ciaierie si verificarono durante il 1909 aumenti assai conside- 
revoli cosi nella quantitá, come nel valore. 

La produzione della ghisa, infatti, che nel 1908 era stata 
di tonn. 112.924, sali nell’anno che si considera a tonn. 207.800, 
mentre il valore di lire 10.578.440 si elevò a lire 19.131.000. 


1 Secondo Stefanoponlas, le distillerie greche, lavorando uva a 60 °/, di 
zucchero, ottengono 35 %, di alcool assoluto. 

? Rivista del Servizio minerario nel 1909, Dalla relazione generale del 
l'ispettore superiore P. Zezi. 
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Non occorre soggiungere che l’aumento così notevole è do- 
vuto unicamente agli alti forni di Piombino e di Portofer- 
raio, giacchè quelli di Lombardia ridussero di molto la loro 
produzione. 

Il totale del ferro e dell’acciaio prodotto nel 1909 am- 
montó a tonn. 889.893 del valore di lire 178.663.094, superando 
così le corrispondenti cifre dell’anno precedente di tonnel- 
ate 149.710 e di lire 22.827.289. 

E qui però giova notare che tale considerevole aumento 
è unicamente dovuto ai prodotti ottenuti coi potenti metodi 
moderni di fabbricazione, il cui predominio sui vecchi si- 
stemi siderurgici si affermò, nel 1909, in modo assoluto; tanto 
che, mentre i materiali prodotti coi Martin -Siemens, coi con- 
vertitori Robert, Bessemer, ecc., ebbero nel 1909 un aumento 
di tonn. 171.121 su quella dell’anno precedente, la quantità 
di ferri puddellati e di ferri di rimpasto avuta nello stesso 
periodo di tempo risultò invece inferiore di tonn. 21.411 a 
quella del 1908. 

Degli alti forni di Lombardia due soli furono in esercizio, 
cioè uno della Società G. A. Gregorini,-a Castro, presso Lo- 
vere (Bergamo) e l’altro della Società Franchi-Griffin nella 
località Gavazzo nell’alta Valle Seriana (stessa provincia). 
La produzione totale di essi fu limitata a tonn. 3800 di ghisa. 

Grandi progressi hanno fatto nella stessa regione gli sta- 
bilimenti siderurgici nel 1909; e qui possiamo segnalare 
quegli industriali, i quali, per attività di lavoro e per nuovi 
impianti, si distinsero maggiormente in tale anno, che fu così 
poco favorevole alle industrie di tal genere : la Società G. A. 
Gregorini anzidetta, che completò gli impianti dello stabili- 
mento di Castro, già iniziati lo scorso auno, con l’aggiunta 
di un forno elettrico per acciai speciali; la Societa Franchi- 
Griffin anzidetta, per la specialità dei suoi lavori; la Società 
Acciaierie e Ferriere Lombarde con otficina a Vobarno (Bre- 
scia) produsente ferri diversi laminati e' tubi; la Società Bre- 
sciana già Tempini per acciaio da proiettili; la Fonderia Mi- 
lanese di acciaio, il cui stabilimento presso Milano trovasi 
descritto nella Relazione di quell’Ufficio minerario ; oltre ad 
altri stabilimenti, come quello di Rogoredo, l’altro di Sesto 
San Giovanni, che entrò quest'anno in pieno esercizio, quelli 
del territorio di Lecco, quello di Dongo sul lago di Como, e 
infine la Società dei tubi Mannesmann, con stabilimento in 
territorio di Stabbio Bergamasco (Treviglio), per la fabbrica- 
zione dei tubi d’acciaio senza saldatura, del quale è pure 
un cenno descrittivo nella medesima Relazione. 

Nulla di particolare havvi a dire intorno agli stabili- 
menti siderurgici del Piemonte, salvo la chiusura, per ra- 
gioni amministrative, dell'officina dei forni elettrici Stassano 
in Torino. 

Le officine siderurgiche della Liguria, ad onta delle non 
troppo favorevoli condizioni del mercato, lavorarono attiva- 
mente con una produzione in acciaio di circa tonn. 370.000, 
superiore in quantità ed in valore a quella del 1908, 

Così la Società siderurgica di Savona continuò nelle sue 
officine le modificazioni e gli impianti iniziati negli anni pre- 
cedenti; la Società delle Ferriere di Voltri prosegui nel suo 
stabilimento la regolarizzazione degli impianti nei diversi 
riparti; in quello delle Acciaierie e ferriere di Prà si con- 
tinuò pure il lavoro di riorganizzazione, portando a compi- 
mento un grandioso impianto di laminazione; nella Acciaieria 
e ferriera di Bolzaneto vennero proseguite le modificazioni 
già iniziate dei vecchi fabbricati, se ne fecero dei nuovi e 
si aumentarono i mezzi meccanici .di trasporti. Importanti 
trasformazioni e migliorie si fecero pure in altri stabilimenti 
di Liguria, fra cui notiamo quello della Società siderurgica 
di Oneglia, passato verso la fine dell’anno, all’anzidetta So- 
cietà delle Ferriere di Voltri. 

Passando alla Toscana, gli stabilimenti di Piombino (alti 
forni, acciaieria e fonderia) e di Portoferraio entrarono nel 
periodo di funzionamento normale e diedero in complesso, 
da 4 alti forni, una produzione di tonn. 204.000 di ghisa: 
quella di acciaio, ottenuta da 7 forni Martin-Siemens e 2 con- 
vertitori Bessemer fu di tonn. 163.000. Lo stabilimento detto 
La Magona d’Italia, pure a Piombino, il quale fabbrica ac- 
ciaio, che viene poi trasformato iu lamiere per farne bande 
stagnate, zincate e piombate, e produce anche acido solforico, 
fu in piena attività di lavoro. Esso possiede 3 forni Martin- 
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Siemens della capacitá di tonn. 30 a 35 ed ebbe nel 1909 'una 
produzione di tonn. 28.000 di bande, di cui 23,000 stagnate, 
3000 zincate e 2000 piombate. 

Nulla di nuovo havvi a segnalare negli impianti del- 
l’Acciaieria e della Fonderia di Terni. La produzione della 
prima sali a tonn. 12.201, superiore di tonn. 1841 a quella 
del 1908, specialmente per lamiere. Oltre che i rottami e i 
materiali accessori, vi si impiegarono tonn. 6350 di ghisa e 
tonn. 1384 di minerale provenienti dall’Elba, oltre a tonn. 3445 
di ghisa inglese. La produzione invece della fonderia fu in 
diminuzione (tonn. 8760 contro 11.427) per minore esecuzione 
di costruzioni metalliche e di pezzi di macchine: vi si im- 
piegarono tonn. 8609 di ghisa estera, quasi tutta inglese, con 
poco impiego di ghisa elbana. 

Nella Ferriera di Udine (Società anonima delle ferriere 
di Udine e Pont-Saint-Martin) si abbandonarono del tutto i 
forni di pudellatura, per sostituirli con due Martin-Siemens 
più economici e che danno prodotti, i quali sostituiscono in 
quasi tutte le applicazioni il ferro dolce: uno di tali forni 
già funzionava nel 1909, l’altro funzionerà nel 1910. In questo 
stabilimento si impiega il 70 °/, di rottami e il 30 °/, di ghisa 
della Stiria, cni talora si sostituisce in parte del minerale 
della Bosnia. Vi si producono barre, travi e ferri profilati 
d’ogni specie. 

Nelle Ferriere del Vesuvio presso Torre Annunziata (Na- 
poli) sono stati fatti, e sono tuttora in corso, importanti 
lavori d'impianto, come una trafileria, con l'aggiunta del ri- 
parto per la zincatura del ferro, una sezione per la lavo- 
razione di materiale ferroviario, un pontile d’approdo in 
mare. 

Accenniamo infine al grandioso stabilimento che la So- 
cietà Ilva ha costruito ai Bagnoli presso Napoli. 


Miniere di rame e di pirite cuprifera. — In Toscana, 
dopo la crisi dello scorso anno, rimasero solo aperte le mi- 
niere Fenice Massetana e Capanne Vecchie presso Massa 
Marittima, e quella di Boccheggiano in comune di Montieri. 
Nelle prime, la quantità del minerale scavato fu all’incirca 
uguale a quella del 1908, ma di qualità migliore: si fecero 
anche alcuni lavori di preparazione e fu ingrandito l’impianto 
della otlicina annessa per la produzione del solfato di rame. 
Nella seconda si è constatato che il giacimento cuprifero 
andava sempre più impoverendosi in profondità, così da 
renderne impossibile la coltivazione economica: infatti alla 
fine dell’anno i lavori erano sospesi. | 

In Liguria, benché le condizioni del mercato del rame 
si mantenessero sempre sfavorevoli, si continuarono regolar- 
mente le coltivazioni delle masse giá riconosciute, senza tra- 
scurare i necessari lavori di esplorazione, nelle miniere di 
Libiola (Sestri Levante), di Monte Loreto (Casarza e Casti- 
glione), di Gallinaria (Casarza) e di Bargone (idem). Nelle 
altre i lavori si limitarono al solo necessario per la manu- 
tenzione dei sotterranei. 

In Piemonte, i giacimenti di rame solo, o di piriti miste 
di rame e di ferro, furono coltivati attivamente, e con nuovi 
lavori d'impianto nelle miniere di Brosso (Ivrea), di Champ- 
de-Praz (Aosta), di Ollomont (idem), di Massello e Pragelato 
Pinerolo). 

Nella miniera di pirite di Vallimperina (provincia di Bel- 
luno) furono continuati i lavori iniziati l’anno scorso, aventi 
per scopo di ridurre in stato di coltivazione quell’ammasso 
di lavori antichi abbandonati e di materiali di riempimento 
disposti senza regola alcuna. Per ottenere lo scopo vi si sta- 
bilirono quattro piani di coltivazione e, nel 1909, si concen- 
trarono i lavori in due di essi, il primo e l’ultimo, senza però 


trascurare gli altri. 


La produzione complessiva dei minerali di rame fu nel 
1909 di tonn. 90.272 del valore di lire 1.903.407, cioè ton- 
nellate 16.357 e lire 349.230 di meno del 1908: quella delle 
piriti cuprifere di tonn. 30.273 del valore di lire 612.261. 


Fonderie ed officine del rame. — La Società metal- 
lurgica italiana possiede in Toscana tre stabilimenti per la 
lavorazione del rame e sue leghe, uno a Livorno e due presso 
San Marcello Pistoiese. 

Nella Fonderia del Bargonasco (Liguria) sono stati trat- 
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tati, durante 4 mesi, nel forno fusorio e nei convertitori, circa 
tonn. 6000 di minerali di rame della regione. 

La Fabbrica nazionale di tubi senza saldatura, a Sestri 
Levante, ha potuto esplicare nel 1909 tutta la sua attività, 
lavorando regolarmente e senza interruzione. 

La produzione complessiva fu di tonn. 1200 di tubi, di 
cui due terzi di acciaio ed un terzo di rame, coll’impiego di 
tonn. 1000 di acciaio di Germania e di Svezia e tonn. 500 di 
rame americano. | 

La Società di O!lomont, infine, ha costruito presso la 
miniera omonima in Valtellina (Aosta) una nuova officina, 
con apparecchi moderni, per il trattamento di quei minerali 
di rame, con una capacità di produzione di tonn. 4 al giono 
di rame metallico. 

Nella produzione del rame metallico e delle sue leghe 
si ebbe nel 1909 un aumento di tonn. 1725 e di lire 2.156.736 
rispetto a quella dell’anno precedente, che era stata di ton- 
nellate 18.280 del valore di lire 37.803.184. 


Minerie di mercurio. — Nel gruppo del Monte Amiata 
si sono estratte in complesso tonn. 97.592 di minerale, che 
diedero tonn. 770 di mercurio, del valore di lire 4.389.000, 
prodotto superiore a quello dell’anno precedente: tale au- 
mento è dovuto non solo alla aumentata produzione delle 
miniere preesistenti, ma all'aggiunta di altre due nuove ed 
all'aumento di prezzo del metallo. 

La più produttiva delle miniere dell’Amiata è quella 
dell’Abbadia San Salvatore, rappresentante circa il 70 °/ 
della produzione totale. 

Importanti lavori di avanzamento vennero in essa ese- 
guiti nel 1909, e lavori consimili si eseguirono pure alle 
Solforate, in territorio di Pian Castagnaio nella stessa pro- 
vincia di Siena, non che nelle miniere di Cortevecchia, del 
Siele, del Cornacchino, tutte in territorio di Santa Fiora, 
provincia di Grosseto. 

Le due nuove miniere anzidette sono quelle del Morone 
nello stesso comune di Santa Fiora, e quella di Petri Neri, 
in comune di Castiglione d’Orcia in provincia di Siena, nelle 
quali, completati gli impianti esterni, cominciarono a funzio- 
nare i forni nel primo trimestre del 1909. La prima di esse 
era stata lavorata in tempi antichissimi, poi nel medio-evo 
e quindi abbandonata; di recente fu ritrovato il minerale in 
posto e abbastanza ricco. 

Nella miniera di Vallalta (provincia di Belluno) non si 
è potuto procedere alla sistemazione decisa dalla Commis- 
sione internaziona'e per la rettifica del confine italo-austriaco 
nel sotterraneo, e ciò perchè nel frattempo le gallerie si erano 
rese impraticabili. 

La sua coltivazione rimase quindi ancora sospesa. 


Miniere di manganese e di ferro manganesifero. — 
In Liguria, nella miniera Nascio-Montebianco (circondario di 
Chiavari), iniziata l’anno scorso, si ebbe nel 1909 un prodotto 
di circa tonn. 400 di minerale di manganese commerciabile. 
Si lavorò pure regolarmeute e senza interruzione nella vicina 
miniera di Gambatesa, producendo il solito minerale a ganga 
silicea, contenente il 45 °/, di manganese e il 35 °% di silice 
utilizzata per le vetrerie. 

Nelle due miniere dette Costa e Foce (circondario di 
Spezia) le opere all’interno si limitarono al puro necessario 
per la manutenzione, ma all’esterno si lavorò ad una funico- 
lare aerea e ad una ferrovia di livello, aventi per scopo di 
facilitare i trasporti dalla prima miniera alla seconda e da 
questa al mare. 

In Sardegna furono attive due sole miniere di manga- 
nese, quella di Capo Becco (Carloforte) in provincia di Ca- 
gliari ed un’altra a Cala Bona (Alghero) in provincia di Sas- 
sari. 

Nell’Elba produssero anche minerale di manganese al- 
cuni cantieri per ferro in territorio di Rio Albano. 

La produzione complessiva dei minerali di manganese 
nel 1909 risultò alquanto superiore a quella dell’anno prece - 
dente, essendosi elevata a tonn. 4700, del valore di L. 137.310, 
mentre nel 1908 era stata di sole tonn. 2750, del valore di 
L. 91.090. 

A Monte Argentario (Toscana) si proseguirono le trivella- 
zioni per riconoscere la profondità e la estensione degli am- 
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massi di ferro manganesifero riconosciuti l’anno scorso. In- 
tanto si continuò la lavorazione delle lenti già note, e in vi- 
cinanza di queste si è scoperto un giacimento con minerali 
di solo manganese. 

Anche nella produzione di questo minerale si ebbe un 
aumento assai notevole, e cioè tonn. 8018 e L. 52.726 di più 
del 1908. (Continua). 


Notizie. 
SOCIETÀ CHIMICA ITALIANA (SEZIONE DI MILANO). 


Nella seduta del 4 corr. il Presidente, dott. R. Lepetit, ha 
comunicato che la Commissione nominata per lo studio dei 
metodi d'analisi dei tessuti di cotone destinati alla esporta- 
zione, da sottoporsi ai controlli della dogana per godere de. 
drawbak, risultò composta dei signori Bianchi dott. Arnaldo, 
Gianoli prof. Giuseppe, Molinari prof. Ettore, Pelizza dott. Ar- 
turo, Tagliani dott. Giovanni, i quali hanno già iniziate le 
loro ricerche. 

Su proposta del prof. Carrara venne posta- in discussione 
la seguente mozione: 


“ La Società Chimica di Milano, riaffermando il voto già 
“ espresso nel 1905, fa voti perchè il Ministro della Pubblica 
“ Istruzione dia agli insegnamenti complementari di chimica 
“ l’ampio sviluppo voluto dalle esigenze della scienza mo- 
“ derna e in ispecial modo segnala, fra le cattedre necessarie, 
“ quella della chimica-fisica e di chimica tecnologica, asso- 
“ ciandosi pienamente al voto espresso a questo proposito 
“ dalla grandissima maggioranza dei chimici e dei fisici 
“ italiani. ,, 


Invitato dal prof. Molinari a chiarire l’origine di questa 
mozione, il proponente, pur approvando in massima le misure 
disciplinari prese, nei riguardi dei colleghi che non dettano 
le lezioni regolamentari, sí disse preoccupato dal fatto che 
erano stati soppressi alcuni insegnamenti senza plausibile 
ragione, tanto da far supporre che si tratti di un provvedi- 
mento generale. Il prof. G. Gianoli ha osservato che non può 
essere assolutamente nel pensiero del Governo. di abolire 
tutti quegli insegnamenti dei quali per quest'anno ha cre- 
duto di dispensare alcuni degli incaricati. Crede che, per le 
scuole nelle quali saranno ritenuti necessari, non si tarderà 
a ripristinare gli stessi corsi liberi affidandoli a nuovi inse- 
gnauti, e non ammette si possa muovere rimprovero al Mi- 
nistro se non gli è riuscito possibile di reclutare sollecita- 
mente nuovo personale non potendo improvvisarlo. Il fatto 
che non tutte le cattedre di una stessa materia furono sop- 
presse, prova che si tratta di una sospensione momentanea, 
ed il prof. Gianoli non vorrebbe che si gettasse luce sinistra 
sulle determinazioni dell’attuale Consiglio Superiore dell’i- 
struzione pubblica, il quale, dopo il rinnovamento subito, 
mostra un insolito rigore per non perpetuare il disordine che 
regnava nel dicastero della Minerva. 

Fatta questa dichiarazione, si + associato pienamente al 
contenuto della mozione sopraccennata, che fu votata ad una- 
nimità. 

In seguito l’ing. Appiani diede lettura di una memoria 
del dott. C. Grimaldi su una reazione qualitativa degli oli di 
trementina, di pino e sulle essenze di resina. L’autore ha 
osservato che questi tre olii di conifere reagiscono col sale 
mercurico in modo differente e da questo diverso comporta- 
mento ne ha fatto una applicazione all’esame degli olii di 
trementina ed ha indicato un metodo per distinguerli dai 
surrogati più noti, gli olii di pino e le essenze di resina e per 
svelare questi ultimi nei miscugli. Dimostrò infine l’esattezza 
del procedimento adottato con controlli eseguiti sopra un 
rilevante numero di campioni dei predetti prodotti. 

Il prof. G. Gianoli ha in appresso esposto i risultati delle 
richerche eseguite nel laboratorio chimico annesso all’ufficio 
di stagionatura, colla collaborazione dei dottori Colombo e 
Baroni, intorno ad alcuni nuovi reattivi per aumentare la du- 
rata dei tessuti di seta. 

Di questa comunicazione pubblichiamo in altra parte del 
giornale un largo riassunto. 


—— 


- Da ultimo il prof. Rodolfo Namias lesse la sua relazione 
sui prodotti chimici all’ultima esposizione di Bruxelles per 
la parte che riguarda gli espositori italiani e inglesi, riser- 
vandosi nella prossima seduta di esporre le proprie osserva- 
zioni sui prodotti degli altri paesi. 


Le proiezioni fotografiche e cinematografiche delle 
industrie chimiche all’ Esposizione di Torino del 1911. — 
Il pubblico rimane d’ordinario indifferente innanzi alle vetrine 
che accolgono i prodotti chimici, perchè non può farsi un’idea 
della grandiosità degli impianti che si richieggono per la loro 
produzione e degli studi e delle difficoltà che gli industriali 
dovettero superare. Nell’intento di togliere i veli che rico- 
prirono fino ad ora i misteriosi processi delle industrie chi- 
miche, il sig. Amedeo Levi ha proposto al Comitato Esecu- 
tivo dell'Esposizione di Torino, di costrurre un apposito pa- 
diglione per eseguire le proiezioni che illustrano le diverse 
lavorazioni, in base ai rilievi fotografici fatti presso gli indu- 
striali, che desiderano valersi di questo mezzo per meglio far 
conoscere la entità dei loro impianti e la serietà delle loro 
imprese. 

Il Comitato Esecutivo ha accolto favorevolmente il pro- 
getto e attende l'adesione dei singoli industriali, ai quali è 
stata diretta apposita circolare. 

Noi troviamo ottima l’iniziativa e vogliamo credere che 
sarà caldamente assecondata dai fabbricanti di prodotti chi- 
mici di ogni paese, convinti che l'attrattiva offerta al pub- 
blico gioverà ai loro interessi. 


L'assemblea degli industriali cotonieri. — La scorsa 
settimana fu tenuta in Milano, alla sede dell'Associazione Co- 
. toniera italiana, l’assemblea degli industriali cotonieri. 

V'intervennero 97 Ditte rappresentanti 8.250.000 dei 4 mi- 
lioni e mezzo di fusi che conta l’Italia, e 69 mila dei 120 mila 
telai italiani. 

Il cav. Cesare Rasini, in nome della Commissione del- 
Unione Cotonieri, diede lettura: 


1° della relazione dei signori Giacomo Ogna e rag. Guido 
Sacchi, sui provvedimenti in merito ai drawback dei dazi 
sulle materie prime e complementari, e alle spese di tra- 
sporto ; 
2° della relazione Rasini-Niggeler-Amman per un as- 
setto della tessitura e filatura, al qual fine si ritiene necessario: 
1° di attuare fra i produttori e venditori di filati e 
tessuti un generale short-time di una giornata di il ore al 
massimo per settimana o di fermare un numero corrispon- 
dente di fusi e di telai, ciò che potrà ridurre la produzione 
da kg. 216.000.000 a 177.000.000. 
2° di aiutare con premi l’esportazione in modo che 
possa essere aumentata da 46.000.000 di kg. preventivati pel 
1911 a 55 000.000 di kg. istituendo Consorzi, Cooperative od 
uffici di vendita sovvenzionati e coll'invio di gioventù colta 
sulle lontane piazze di consumo. 


Donde la necessità di un’intesa per stabilire condizioni 
di vendita per il risanamento finanziario della clientela, e 
prezzi minimi di vendita che permettano ai produttori e 
venditori di affrontare i dazi di protezione e inoltre perchè 
possano contribuire alla formazione di un fondo premi o sovy- 
venzioni per l'esportazione e per rendere possibile — se ne- 
cessaria — la chiusura eventuale di stabilimenti a tutto pro- 
fitto di una riduzione forse totale di short-time che oggi costa 
all'industria della filatura non meno di 12 centesimi e mezzo 
al chilo, cioè circa 25 milioni di lire. 

Furono esposte poi le conclusioni della Commissione pre- 
sieduta dal senatore prof. G. Colombo (Relatore avv. R. Pozzi) 
circa l’applicazione dell’art. 7 della legge sull’imposta fab- 
bricati alla dotazione d’acqua degli opifici industriali; la 
relazione la quale, conclude invocando che il Governo detti 
Vinterpretazione autentica della legge sull’imposta fabbri- 
cati, chiaramente stabilendo che nelle industrie idrauliche 
la tassa (al massimo L. 5 per HP) debba colpire le turbine, 
ma non l’acqua che vi defluisce. 

Si impegnò poi un'animata discussione sui rimedi pro- 
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posti, dopo di che fu approvato all'unanimità il seguente or- 
dine del giorno: 


“ T'assemblea, | 

udite le comunicazioni della Commissione dell'Unione 
Industriali Cotonieri sulllandamento dell'industria cotoniera 
italiana, 3 

riconosce che è assolutamente sconsigliabile e che anzi 
è inopportuno di ricorrere al Guverno per un aumento del 
dazio sul cotone e per ottenere un aumento sul drawback; 

riconosce che la situazione della nostra industria è grave 
e che reclama provvedimenti urgenti; 

riconosce che le proposte contenute nelle relazioni Ogna, 
Sacchi e Pozzi rispondono alla necessità del momento 

e delibera: 


1° di appoggiare la relazione Pozzi; 

2° di nominare una Commissione composta di 5 delegati 
incaricati di esperire le pratiche colle autorità governative 
per reclamare: 


a) una migliore e più razionale applicazione del draw- 
back ; 

b) facilitazioni sulle spese di trasporto; 

c) in genere tutti quei provvedimenti che il Governo 
potesse concedere per il miglioramento dell’industria coto- 
niera; l 

3% di nominare una Commissione composta di 7 delegati, 
incaricata dello studio definitivo e dell'attuazione delle pro- 
poste contenute nella relazione per la filatura e la tessitura 
Rasini-Amman-Niggeler. ,, 


In relazione a questi deliberati si procedette alla nomina 
delle due Commissioni. 

D'iniziativa di parecchi membri dell'assemblea fu richiesta 
la continuazione dell’Unione Industriali sino all'aprile o al- 
meno sino a tutto gennaio, data in cui scade il patto sinda- 
cale per il short-time fra i filatori. A tale proposta aderirono 
molte ditte, ma il cav. Rasini presidente dell’Unione, con- 
statando che nel seguito appello nominale erano venute a 
mancare le adesioni di alcune ditte importanti, propose — e 
così fu deciso — di prorogare l’attuale Unione ancora 15 giorni, 
per attendere le sperate adesioni, le quali, ove mancassero, 
determinerebbero lo scioglimento definitivo dell’Unione in 
parola. Ciò per altro non impedirà che le Commissioni nomi- 
nate lavorino per l’avvento delle intese propugnate nelle 
Relazioni di cui è detto nell’ordine del giorno. 


Privative Industriali 


Attestati di Privativa industriale 


‘ rilasciati nella seconda quindicina di ottobre 1909. 


| (Il primo numero indica il giorno del rilascio dell'attestato ; il secondo, frazio- 


nario, il numero del Registro attestati (volume e foglio); il terzo il numero. 
del Registro Generale. Il gruppo dei tre numeri, dopo il titolo dell'inven- 
zione o scoperta, la data del deposito della domanda; l'ultimo numero la 
durata in anni della privativa). 


Illuminazione. 


16, 293/228, 98834. Société Francaise d'Incandescence par le Gaz (Système 
Auer), a Parigi “ Procédé de fabrication des lampes électriques è incan- 
descence ,. (Completivo della privativa 96394). 10-11-1908. 

16, 293.229, 98835. La stessa “ Procédé de fabrication des lampes élec- 
triques á incandescence ,. (Completivo della privativa 98834). 7-11-1908. 

29, 294/218, 99169, Spencer Alexander, a Londra “ Appareil pour con- 
tróler l'alimentation en gaz des voitures de chemins de fer ,. (Rivendi- 
cazione di priorità dal 19 febbraio 1908). 9-12-1908, 6. 

22, 291.82, 100314. Vacuum Oil Company Società anonima Italiana, a 
Genova “ Tubo porta lucignolo per lampade a cera vaclite ,. (Completivo 
della privativa 91318). 30-1-1909. 


Riscaldamento, ventilazione e apparecchi di raffreddamento. 


26, 294/141, 99320. Bradley William Henry, a Chicago, Illinois (S. U. A. 
“ Perfectionnements au procédé et appareil pour le traitement de la 
tourbe , 3-12-1908, 15. 

18, 293/239, 99960. De Felice Giuseppe, a Milano “ Forno da pane, si- 
stema De Felice , 21-12-1908, 1. 

28, 294/192, 99126. Dulait Julien, a Charleroi (Belgio) “ Systeme de 
chauffage des chaudières , 30-11-1908, 3. 

27, 294/177, 99629. Giletta Charles, a Parigi “ Frigorifére ,. (Rivendica- 


zione di priorità dall'11 aprile 1996). 28-12-1908, 6. 
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19, 294/11, 100413. Graidi Zamma, a Senigallia (Ancona) “ Agglomerato 
di carbone per uso domestico „ 3-2-1909, 1. 

25, 294/154, 99510. Litjens Jacob, a Hannover (Germania) “ Agitateur 
pour tours de grilluge, de séchage et de calcination comprenant des bras 
creux á dents interchangeables , 15-12-1908, 6. 

26, 204/143, 99329. Masetti Sestilio, a Spezia “ Evaporatore utilizzatore 
di calorie perdute, sistema Masetti , 18-12-1908, 2. 

19, 294,8, 99875. Pizzi Decio, a Torino “ Sistema di impianto di termo- 
sifone destinato ad assicurare automaticamente una rapida circolazione 
dell’acqua ,. (Completivo della privativa 90204). 29-12-1908. 

19, 2942, 99278. Pizzi Eugenio, a Torino * Essiccatoio ad aria calda per 
cereali, a piani inclinati assicuranti il percorso alternato inverso delle 
materie da essiccare e del mezzo essiccante ,. (Completivo della priva- 
tiva 96375). 17-11-1908, 

23, 204,96, 98979. Pollacci Gino e Branchini Arnaldo, a Pavia “ Essic- 
catoio per cereali , 21-11-1008, 3, 

23, 294/108, 99840. Ramassot Marius, a Lyon (Francia) * Appareil de 
chauffage par circulation d’eau chauffée au gaz „. (Rivendicazione di prio- 
rità dal 2! novembre 1907). 16-11-1905, 6. 

21, 294,65, 100554. Redaelli Celeste, a Milano * Scaldabagno a gas, con 
serpentina unica e radiatore ,. (Completivo della privat. 91799). 18-2-1909. 

20, 294/20, 101032. Ricciardi Filippo, a Milano “ Ventilatore con dispo- 
sitivo per il riscaldamento dell'aria ,. (Completivo della privativa 97076). 
g6-2-1909. 

22, 204/71, 98698, Sir W. G. Armstrong Whitworth & Company Limited, 
a Newcastle-on-Tyne (Gran Bretagna) “ Appareil de chauffugo pour l'air 
comprimé emmagasiné, en vue d'en augmenter l'energie cinématique ,. 
(Rivendicazione di priorità dal 13 marzo 1907). 4-2-1908, 6, 

26, 294,148, 99359, Società Anonima per Frigorigeni e motori Motofrigor, 
a Torino “ Vaporizzatore per macchine frigorifere , 20-11-1908, 6. 

19, 2946, 99589. Szakull Franz € C. (Ditta), a Budapest (Ungheria) 
“ Réchaud è alcool ,. (Completivo della privativa 93582). 23-12-1908, 


Filatura, tessitura e industrie complementari. 


18, 298.250, 99858, Beluze Claudius e Langénieux Lucien, a Roanne, 
Loire (Francia) * Appareil pour le renplacement automatique des canettes 
dans les métiers á tisser 4 plusieurs navettes ,. (Completivo della priva- 
tiva 91756. - Rivendicazione di priorità dal 10 aprile 1908). 26-12-1908, 

29, 294220, 20555. Boyd Thomas Alexander, Boyd Harold Arthur e la 
Società J. & T. Boyd Limited, a Sbhettleston presso Glasgow (Giran Bre- 
tagna) “ Volant de broche pour métier è filer et á retordre , 17-12-1908, 6. 

23, 294:101, 99337, Eduard Esser & C.ie Textil-Maschinen and Tuchscheer- 
messer Fabrik G. m. b. H., a Görlitz (Germania) “ Processo ed apparecchio 
per tingere il filo in matassa , 8-12-1908, 6, 

16, 293/215, 99255. Fabbrica Italiana Cuscinetti a sfere F. I. C. S., a 
Torino “ Fuso a stere per filatura. sistema Schilling-Bozzetti „ 5-12-1908, 3, 

27, 294/173, 99053. Farbentabriken vorm. Friedr. Bayer & C., a Elber- 
feld (Germania) “ Procédé pour la production d'une nouvelle matière co- 
lorante monoazoique et produits en résultant , 16-11-1908, 15. 

28, 294.191, 95796. La stessa “ Procédé de production de nouvelles ma- 
tières colorantes azoiques teignant sur mordant et produits en résultant , 
30-10-1908, 15, 

25, 244/196, 99167. La stessa “ Procédo de teinture et de impression sur 
la fibre végétale , 19-11-1908, 15. 

29, 294.211, 99031. La stessa “ Procédé d'impression sur fibres textiles , 
11-11-1908, 15. 

18, 293/237, 99214. Gasser Robert, a Oftringen (Svizzera) “ Outil à main 
pour les tissus et le cuir ,. (Rivendicazione di priorità dal 27 novem. 1907). 
26-11-1908, 6. i 

19, 294/3, 99279. Hofmann Federico, a Torino “ Arrétoir automatique 
particulièrement applicable aux machines á retordre et dévider ,. (Com- 
pletivo della privativa 98532). 18-11-1908, 


PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


AGLI INDUSTRIALI 


Privativa industriale: 81 dicembre 1907, Reg. Att., Vol. 270, 
N. 202, per: “ Moteur à air chaud et à vapeur „, del si- 
gnor Simon LAKE, a Bridgeport, Conn. (S. U. A.). L'inven- 
tore è disposto a vendere la suddetta privativa, oppure a 
concedere licenze di applicazione a condizioni favorevoli. 

Per schiarimenti e trattative rivolgersi a J. B. 9797 
presso RUDOLF MOSSE, BERLIN, S. W. (Bwg. 2392). 


La DRIVREMMEFABRIKEN DANA, a Copenhagen, con- 
cessionaria della privativa industriale italiana Vol. 277, N. 144, 
del 7 dicembre 1908, per un trovato avente per titolo: “ Ma- 
chine à fabriquer des courroies de toile ou semblable ,,, 
desidera entrare in trattative con qualche industriale italiano 
per la totale cessione o la concessione di licenze di esercizio 
della privativa stessa. 


Rivolgersi per schiarimenti all’Ufficio Internazionale per Bre- 
vetti d'Invenzione e Marchi di fabbrica della Ditta SECONDO TORTA 
& ©. - Via Carlo Alberto N. 35, TORINO. 
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CESSIONE DI PRIVATIVA INDUSTRIALE 


La Società SERRET & Co., concessionaria della Priva- 
tiva industriale italiana N. 92689 dell’11 dicembre 1907, dal 
titolo: “ Générateur automatique ù gaz d'hydrocarbures „, 
è disposta a vendere la detta Privativa od a concedere licenze 
di fabbricazione. 


Rivolgersi perinformazioni e schiarimenti all'Ing. LETTERIO 
LABOCCETTA, Studio tecnico per l'ottenimento di Privative 
industriali e registrazione di Marchi e Modelli di fabbrica 
in Italia ed all’estero, Via della Vite, 54 - Roma. 


IZZO RIZZI III III IZ ZZZ ZE SII ZII A 


La VICKERS SONS & MAXIM LIMITED, a Sheffield, 
concessionaria della privativa industriale italiana Vol. 102, 
N. 234, del 24 dicembre 1898, per un trovato avente per ti- 
tolo: “ Perfectionnements au mécanisme de culasse des 
canons se chargeant par la culasse ,, Aesidera entrare in 
trattative con qualche industriale italiano per la totale ces- 
sione o la concessione di licenze di esercizio della privativa 
Stessa. 


Rivolgersi per schiarimenti all’Ufficio Internazionale per Bre- 
vetti d’Invenzione e Marchi di fabbrica della Ditta SECONDO TORTA 
& C., via Carlo Alberto N. 35, Torino. 
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AGLI INDUSTRIALI 

Privativa industriale: 80 settembre 1907, Reg. Att., Vol. 238, 
N. 26, per: “ Instrument d’optique à bord des sousmarins 
pour observer l'horizon „, del signor Simon LAKE a Brig- 
geport, Conn. U. S. A. L’inventore è disposto a vendere la 
suddetta privativa, oppure a concedere licenze di applicazione 
a condizioni favorevoli. 


Per schiarimenti e trattative rivolgersi sotto J. L. 5436 
a RUDOLF MOSSE, BERLIN, S. W., 19. (Bwg. 2083), 


Viaggiatore preferibilmente Ingegnere, ot- 
s time referenze bene introdotto 
clientela, cercasi per vendita motori e trasf'or- 
matori elettrici. 


Scrivere: 2 
Officine Elettro-Ferroviarie - Casella 1807 - MILANO. 


Brevetto italiano N. 197-14: + 


a MACHINE À IMPAQUETER LES CIGARETTES ET OBJETS ANALOGUES + 


Si desidera vendere questo brevetto o concedere licenze 
di esercizio. 

Rivolgersi per trattative a G. P. 17.010 presso Ammi- 
nistrazione di questo periodico. 8 


Brevetto italiano N. 263-207: 


TIPE DE ROUE DE COMPRESSION POUR DES COMPRESSEURS ROTATIFS. 


Si desidera vendere questo brevetto o concedere licenze 
di esercizio. 

Rivolgersi per trattative a C. P. 17.010 presso Ammi- 
nistrazione di questo periodico. 8 


Brevetto italiano N. 264-75: 


at RÉGLAGE DE QUANTITÉ POUR COMPRESSEORS ROTATIFS e 


Si desidera vendere questó brevetto o concedere licenze 
di esercizio. 

Rivolgersi per trattative a O. P. 17.100 presso l’Ammi- 
nistrazione di questo periodico. 3 


Tipografia degli Operai (Soc. coop.) via Spartaco, 6 (viale P. Romana. 


Lago 


VOLUME XXIV, N. Bl. 


MILANO, 18 DICEMBRE 1910, 


EXA 14  sion@11[1@1@ 


L'INDUSTRIA. 


RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 


Premiata con Medaglia d'argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


Sono aperti gli abbonamenti per il 1911 


all INDUSTRIA - Anno 25. 


Preghiamo i nostri abbonati ai quali scade lPabbonamento col 31 dicembre 1910 
di volerlo rinnovare con sollecitudine per agevolare lo straordinario lavoro della 
nostra Amministrazione e per non soffrire interruzioni nell’invio del giornale. 


Parte Tecnica 


ESPOSIZIONE INTERNAZIONALE DI BRUXELLES. 
LE INDUSTRIE CHIMICHE ALL'ESPOSIZIONE. 


A complemento delle notizie di carattere economico, pub- 
blicate nel N. 42, crediamo utile riprodurre alcuni punti della 
comunicazione che il prof. Rodolfo Namias ha fatta, su questo 
soggetto, alla Società Chimica Italiana, Sezione di Milano, 
nella seduta del 4 corrente. 

L’autore si era proposto di presentare una relazione che 
non fosse soltanto una enumerazione di ditte e di prodotti 
fabbricati, ma anche una fonte di insegnamenti utili ed aveva 
perciò diretto le sue indagini per ottenere dati e indicazioni 
che potessero giovare, ma ora non può a meno di far ri- 
levare che il suo compito non potè che in parte essere rag- 
giunto. 

Pur troppo le Giurie delle grandi Mostre Internazionali 
hanno come unico obbiettivo la distribuzione dei premi e */, 
almeno di questi sono già determinati da precedenti onorifi- 
cenze, che per principio non si possono diminuire e, poichè 
le più importanti ditte, da cui molto si potrebbe apprendere, 
ebbero già numerosi Grand Prix, così nulla le incoraggia a 
illuminare la Giuria. D’altra parte i giurati cercano nel modo 
più rapido di procurare ai loro connazionali le maggiori ono- 
rificenze, senza curarsi d’altro e chi sente il dovere di fare 
un po’ più di un distributore automatico di premi e desidera 
per suo conto di indagare, si sente spesso rispondere, dagli 
espositori e dai loro rappresentanti, che la Giuria è passata 
e che ha già deliberato e gli si fa cortesemente capire che si 
trova supertiuo shottonarsi con ulteriori informazioni, dalle 
quali temono, anzichè un vantaggio, un pericolo. 

Il prof. Namias ha voluto richiamare l’attenzione sopra 
questo inconveniente, che va accentuandosi, per esprimere 
il voto che a Torino, nel prossimo anno, si cerchi di rime- 
diarvi. 

Nella rivista che ha fatto dei prodotti esposti nel padi- 
glione inglese, ha segnalato le seguenti fabbriche: The British 
Cyanide Comp., The Cassel Cyanide Company Glasgow, e The 
Gas Light and Coke Company Londra, che si occupano della 
preparazione dei cianuri, dei quali, come è noto, vi è grande 
consumo per l’estrazione dell'oro nelle miniere «dell’Africa del 
Sud. Dalle notizie raccolte sembra che l’antico processo di 
riscaldare alcuni cascami animali cogli alcali, sia quasi ab- 
bandonato e che il 50 °/, dei cianuri consumati provenga dalla 
lavorazione dei residui della depurazione del gas. Si pretende, 
inoltre, che una sorgente abbastanza importante di cianuro, 
specialmente ir Germania, sia costituita dai residui della di- 
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stillazione delle melasse fermentate, ' che sono ricche di azoto 
e che per l’azione del calore possono fornire un gas che con- 
tiene quantità rilevanti di cianogeno. Fra i processi di sin- 
tesi vuolsi abbia avuto applicazione quello di Castner, se- 
guendo il quale si utilizza l’azione dell’ammoniaca sopra il 
sodio metallico mescolato a carbone, ma è dubbio però che, 
nelle condizioni attuali di prezzo, tale preparazione sia eco- 
nomicamente fattibile. 

Le accennate ditte inglesi si valgono sopratutto dei re- 
sidui del gas illuminante, ma dicesi che i sistemi di lavorazione 
seguiti non siano identici. Il prodotto principale è il cianuro 
di sodio, il cui titolo per gli scopi commerciali viene calco- 
lato sempre come cianuro di potassio. Lo stesso accade del 
cianuro doppio di sodio e di potassio. La British Cyanide 
Company sembra lavori esclusivamente i solfocianuri. La 
conversione di questi in cianuri sarebbe stata realizzata in- 
dustrialmente dall’Unted Alkali Comp., la quale ha brevet- 
tato per questo scopo l’impiego dell’acido nitrico. Per contro 
la British Cyanide Comp. fa agiré l’idrogeno sul solfocianuro 
di rame ad una determinata temperatura. Due delle accen- 
nate ditte ricorrono all'impiego del sodio metallico per ri- 
durre il cianato che si forma nella trasformazione dei ferro- 
cianuri in cianuri, mediante fusione ignea cogli alcali. 

Nel ramo delle materie grasse figuravano varie ditte con 
saponi fini e disinfettanti: Cleaver and Son Ltd. di Londra 
prepara saponi, dentifrici, lozioni per la testa, ecc. contenenti 
un prodotto estratto dalla resina di pino e che agirebbe da 
ozonizzante sull’aria. La Sapon Limited ha presentato un sa- 
pone che afferma può essere usato come detergente anche 
colle acque crude e coll’acqua del mare. I fabbricanti hanno 
dichiarato che si ottiene in parte coll’olio di mais. La Erasmie 
Comp. si è presentata con una mostra di grande effetto e 
cioè con una fontana luminosa che emetteva bolle di sapone. 
Nella mostra della Prices's Patent Candle Co. figurava un 
nuovo tipo di candele da ardere qualificato Gold Medal Pal- 
mitin, che la ditta raccomanda per la luce fissa e brillante 
che fornisce. 

Fra le fabbriche dei prodotti disinfettanti vogliono essere 
ricordate The Sanitas Co. Ltd. e Jeyes Sanitary Compounds Co. 
Limited, la prima delle quali applica largamente i terpeni, che 
ossida con aria in presenza d’acqua. Gli oli ed i saponi aventi 
per base questi prodotti si pretende abbiano un’azione bacte- 
ricida potente e che siano assolutamente innocui all'orga- 
nismo. L'odore non è sembrato al relatore troppo gradevole. 
L'altra Società prepara disinfettanti a base di Cyllin, sostanza 
di cui non è indicata né la costituzione, nè la provenienza. 


1 All'Esposizione mondiale di Parigi del 1875 attirò già l'attenzione 
dei chimici una serie interessante di prodotti ottenuti da Vincent, nel 
Laboratorio del Conservatoir des Aris el Meliers, mediante distillazione a 
secco della borlanda di barbabietole e perciò spetta ai francesi di avere 
additata questa fonte di cianuri, g. 
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L’iogegneria chimica inglese era rappresentata da W. J. 
Fraser e C., i quali avevano esposto i modelli di impianti 
industriali eseguiti e specialmente degno d’attenzione era 
quello pera distillazione della torba umida, col ricupero 
dell’ammoniaca e dell’acido acetico, inoltre per la nitrazione 
- del cellulosio e della glicerina col ricupero dei vapori ni- 
trosi che si svolgono nella utilizzazione successiva della mi- 
scela di acido solforico e nitrico, ecc. 

La Ribbon Metals Syndacate Lta., ha mostrato il suo pro- 
cesso per ridurre in piccoli frammenti qualunque metallo e 
che consiste nel far cadere il metallo su un disco che gira 
con una grande velocità e che è raffreddato internamente da 
una corrente d’acqua. 

Facendo variare opportunemente il movimento, la ditta 
afferma di poter raggiungere una divisione estrema e cioè 
fino a 1/2% di millimetro di diametro. 


Caldaie e macchine a vapore. 


NUOVE TURBINE A VAPORE 
DELLA DITTA BROWN BOVERI & Co. 


Le varianti di queste turbine Parsons in confronto della 
costruzione usuale si riferiscono principalmente alla forma 
del tamburo, che è studiata in modo da lasciar libere e ren- 
dere innocue le dilatazioni e contrazioni termiche. Inoltre le 
turbine sono provviste di una valvola automatica di passaggio 
secondario che, quando la macchina lavora a basso carico, 
strozza il vapore vivo e lo immette direttamente in una delle 
ruote successive saltando fuori quelle che la precedono, le 
quali perciò marcieranno a vuoto. L’azione di questa valvola 
si regola a piacimento per mezzo di una molla. Nelle turbine 
che devono marciare con velocità superiori a 1500 giri i cu- 
scinetti sono del tipo Parsons a cilindri; nelle turbine al di- 
sotto dei 1500 giri gli assi girano in cuscinetti ordinari di 
metallo bianco con supporto a sfere che permette un certo 
giuoco in senso trasversale. L’albero della turbina è accop- 
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di scappamento la corrente di vapore si trova divisa per tutta 
la lunghezza del cilindro di bassa ed ha due bocche di sca- 
rico. La casa Brown Boveri costruisce anche turbine a fun- 
zionamento misto, cioè con vapore di alta e con vapore di 
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Fig. 1. Turbina a duplice pressione, nella quale la parte ad 

alta pressione é sostituita da una ruota ad azione. 


bassa pressione. Le valvole di distribuzione per i due gruppi 
sono collegate fra loro in modo che il regolatore non alza la 
valvola per l’ammissione del vapore vivo se non dopo che è 
già stata completamente aperta quella del vapore di bassa pres- 
sione. Allo scopo di accorciare la parte di alta pressione della 
turbina Parsons, in date circostanze viene messa innanzi alle 
altre ruote una ruota ad azione (fig. 1) avente di solito due 
salti di velocità. Però nelle grandi turbine questo dispositivo 
non presenta una economia di calore, perchè in questo caso le 
palette riescono abbastanza lunghe anche nella parte di bassa 
pressione e quindi restano evitate le perdite. Nelle variazioni 


Fig. 2. Vista di una turbina mista. 


piato a quello della dinamo mediante giunto elastico artico- ¡ 


lato. Per le grandi unità oltre i 5000 kilowatt il cilindro, 
invece di essere in un sol pezzo, è diviso per facilitare il 
trasporto; alla fine della parte di bassa pressione la cor- 
rente di vapore viene divisa allo scopo di ottenere per le se- 
zioni di passaggio una ampiezza conveniente. Nelle unità 
ancora più grandi e nelle turbine che funzionano con vapore 


di carico gli ugelli della turbina combinata vengono messi 
in azione e fuori di azione automaticamente. Anche le tur- 
bine a funzionamento misto (tig. 2 e 3) vengono costruite con 
una ruota ad azione nell’alta e con un solo cilindro Parsons 
se la corrente di vapore viene divisa nella parte di bassa. 
Così pure vengono costruite turbine con presa intermedia di 
vapore per riscaldamento (fig. 4); nel punto di presa la pres- 


sione è mantenuta costante da una valvola regolatrice. Per 
quanto si riferisce alle ruote ad azione, queste vengono co- 
strutte secondo le fig. 5 e 6. 


Le palette di bronzo speciale sono incastrate nelle sca- ! 
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Le cose son disposte in modo che é possibile anche di 
regolare lo stantuffo della valvola d'ammissione dall’esterno 
sia a mano, sia mediante magnete, nel qual caso con una 
manovra eseguita al quadro di distribuzione si può variare 
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1 Fig. 3. Sezione di una turbina mista. 


nalature, praticate nella corona della ruota mobile, a mezzo 
di un’appendice allargata alla base e vengono mantenute a 
giusta distanza mediante pezzi intermedi disposti essi pure 
nelle scanalature suaccennate. Nel punto corrispondente al- 
l’ultimo pezzo intermedio la eorona, e precisamente la sca- 
nalatura corrispondente, è forata nel senso radiale. L'ultimo 
pezzo intermedio porta una protuberanza cilindrica, che si 
adatta al foro praticato nella scanalatura, alla quale vien 
saldato. In tal guisa le palette vengono assicurate in modo 
sicuro alla ruota ad azione. 

In luogo della nota regolazione Parsons mediante stroz- 
zamento e relais, al presente la casa Brown Boveri impiega 
un regolatore ad olio, grazie al quale lo stantuffo azionante 
la valvola d’ammissione funziona per effetto della pres- 


la velocità del 5 °/, in più o in meno quando occorre di ac- 
coppiare in parallelo due alternatori. Gli organi della rego- 
lazione vengono abbondantemente lubrificati dall’olio che 
esce dallo stantuffo dopo aver lavorato. 

Il meccanismo regolatore è molto semplificato dal fatto che 
il suo manicotto serve come organo di distribuzione per lo 
stantuffo. Colla scorta delle fig. 7 e 8, descriviamo breve- 
mente il funzionamento del dispositivo di regolazione ad olio. 

Il vapore attraversato il giunto U e la cassa della val- 
vola V arriva alla valvola principale di presa We da questa 
al filtro di vapore S, ed alla valvola d'ammissione Q dalla 
quale passa infine all’interno della turbina. 

La valvola d’ammissione, che si sposta in senso verticale 
per l’azione esercitata dall’olio sotto pressione sulla faccia 


Fig. 4. Turbina con presa intermedia di vapore per riscaldamento. 


sione della lubrificazione centrale; quando cessa la pressione 
in questa, il detto stantuffo produce l’arresto della turbina. 
L’olio sotto pressione è fornito da una pompa centrifuga co- 
mandata da apposita turbinetta a due ruote. 

Spesso la pompa d'olio è montata sullo stesso albero del 
regolatore, cosicchè meccanismo regolatore e pompa formano 
un tutto compatto. : 


inferiore dello stantuffo 0, poichè quella pressione è regolata 
dal regolatore, viene a prendere una posizione corrispondente 
al carico della turbina. Lo stantuffo, essendo spinto verso 
l’alto dalla pressione dell'olio e verso il basso da una molla 
antagonista, si arresta nel punto in cui le due forze contrarie 
si fanno equilibrio. La pressione dell'olio è minima in marcia 
a vuoto e massima a pieno carico. 
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Allorché diminuisce il carico, prima che il regolatore 
entri in funzione, la turbina aumenta il numero dei suoi giri 
ed i contrappesi del regolatore J si sollevano all'infuori ti. 
rando il manicotto K verso il basso: la luce libera della 
fenditura della boccola L aumenta e la pressione dell’olio, 
che arriva sempre dalla pompa ad olio nell’eguale quantità, 
si abbassa nella tubazione 7 o sotto lo stantuffo O. La forza 
della molla ha allora il sopravvento e lo stantuffo discende 
finchè si ristabilisce l’equilibrio fra la pressione della molla 
e quella dell'olio, ciò che succede quando la valvola d'am- 
missione permette l’accesso della quantità di vapore corri- 
spondente al carico. 

Aumentando il carico, diminuisce il numero dei giri, i 
contrappesi del regolatore si abbassano, il manicotto K si 


Fig. 5. 


Fig. 6. 
Fig. 5 e 6. Montaggio delle palette nella ruota ad azione. 


solleva, la luce d’emissione dell’olio diminuisce, la pressione 
dell’olio aumenta, lo stantuffo O si solleva e la valvola d’am- 
missione permette l’accesso alla turbina di una maggior 
quantità di vapore in corrispondenza dell’aumentato carico. 

Per aumentare la sensibilità della regolazione, l’ulbero P 
della valvola d’ammissione, la valvola stessa e lo stantuffo O 
sono mantenuti costantemente in movimento oscillatorio. 
Questo movimento succede pel fatto che le superfici interne 
dei labbri del manicotto K, anzichè essere piane, sono ondu- 


late in modo che durante un giro dell’albero del regolatore. 


la luce libera della fenditura che permette il passaggio del- 
lolio viene a subire un aumento ed una diminuzione suc- 
cessiva. A ciò corrisponde diminuzione ed aumento della 
pressione dell’olio sotto lo stantuffo O che di conseguenza 
si abbassa e si alza. Queste pulsazioni si susseguono così 
velocemente (circa 800-700 al minuto) da causare variazioni 
impercettibili di pressione nel vapore. 

Il manicotto del regolatore esercita quindi, pel movi- 
mento assiale che gli è comunicato dalle masse rotanti del 
regolatore stesso, la sua azione principale. Inoltre alla rota- 
zione dei labbri a superficie ondulata del predetto manicotto 
è dovuta ancora un’azione regolatrice supplementare che au- 
menta di molto la sensibilità del sistema. 

Per impedire una iperregolazione, causata dall’azione di 
masse in moto sull’albero P della valvola, è disposto un or- 
gano di ritorno che consiste in un cono situato sul prolun- 
gamento inferiore dello stantuffo, ed in una bussola cilindrica 
nella camera sovrastante la valvola. In caso di iperregola- 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


—__——————€ AAA or a 


zione l’olio superfluo, in seguito ad eccessivo sollevamento 
dello stantuffo e corrispondente maggior sezione di scarico, 
scorre tra il cono e la bussola e lo stantuffo tende a ritor- 
nare nella sua posizione media di oscillazione. In caso di un 
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Fig. 7. Regolatore ad olio. 


A Cassa del regolatore —- B Coperchio del sopporto a collare 
— C Custodia del regolatore — D Albero del regolatore 
— E Albero della turbina — F Sopporto dell'albero del 
regolatore — G Sopporto dell’albero del regolatore con 
cuscinetto a collare — H Regolatore di sicurezza — 
J Regolatore principale — K Manicotto del regolatore 
— L Boccola del regolatore — M Cassa dell’apparecchio 
regolatore — N Giunto del tubo d'arrivo dell'olio — 
k Pompa d'olio — T Tubo d’unione del regolatore e 
della valvola d'ammissione -- X Albero per l'apparecchio 
di chiusura — A, Ruota per l'apparecchio di variazione 
del numero di giri — Az Dispositivo magnetico per co- 
mando a distanza — B, Freno ad olio — D, Tachimetro. 


eccesso di regolazione in senso contrario succede perfetta- 
mente l’opposto. i 
Girando la ruota A, si può, a mezzo di ruote coniche e 
di vite e madrevite, sollevare ed abbassare la boccola del 
regolatore L. In tal modo si può variare la luce libera della 
fenditura di "passaggio dell’olio -provocando, per la conse- 
guente variazione di pressione dell’olio, uno spostamento della 
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valvola d'ammissione, ció che significa aumentare o dimi- 
nuire la velocitá della turbina, pur mantenendone costante 
il carico. Analogamente si può variare il carico della turbina 
mantenendone invariata la velocità. I limiti di variazione 


O Stantuffo ad olio pel comando della valvola 
d’ammissione — P Albero della valvola 

— Q Valvola d'ammissione — S Tubo 
d’unione della pompa ad olio e della val- 
vola — T Tubo d'unione del regolatore e 

U Giunti del tubo di 
presa di vapore — V Cassa della valvola 
— W Valvola di presa principale — Y Ap- 
parecchio di scatto — Z Albero della val- 

‘ vola di presa principale — S, Filtro del 


della valvola — 


vapore. 
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anche a mano mediante la manovra di un'apposita leva. La 
riapertura della valvola di presa principale si fa manovrando 
l'apposito volante. 

_Allestremitá superiore dell'albero del regolatore e appli- 


Fig. 8. Modo con cui vien comandata dal regolatore la valvola d’ammissione del vapore. 


importano, come s'è già accennato, il 5 °/, della velocità nor- 
male e la ruota A,, anzichè a mano, può essere azionata dal 


Inserzione e disinserzione alla tensione normale. 
a T 
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cato un tachimetro D,, il quale indica esattamente in ogni 
istante il numero dei giri della turbina. 
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Fig. 9. Tacogramma preso su una turbina da 850 Kw. 


quadro a mezzo d'un apposito dispositivo magnetico per co- 
mando a distanza Aj. 

Per attutire le repentine azioni regolatrici è disposto un 
freno regolabile ad olio B,, che esercita la sua azione smor- 
zatrice sul regolatore propriamente detto. 

Nel caso che si oltrepassi la massima velocità, il regola- 
tore di sicurezza HA, facendo girare l’albero X, mette in moto 
un’asta di collegamento che libera l’organo di scatto Y. 

L'albero Z coll’annessa valvola di presa principale viene 
allora spinto dalla forza di una molla contro la sua 
sede in modo da chiudere completamente l’ummissione del 
vapore. 

Iudipendentemente dall’azione del regolatore di sicurezza 
si può provocare questa chiusura istantanea dell'ammisssione 


Il modo perfetto in cui si effettua la regolazione appare 
chiaramente dal tacogramma rappresentato nella fig. 9, che 
si riferisce ad una turbina di 850 KW e che dimostra l’as- 
soluta esclusione di movimenti pendolari. | 


Motori a combustione interna. 
MOTORE AD ESPLOSIONE A DUE TEMPI TIPO ROCHE. ! 


Le figure 1 e 2 che riproduciamo rappresentano un nuovo 
tipo di motore ad esplosione ideato da J. Roche di Lyon- 
Alonplaisir (Francia). Si tratta di un motore a due tempi ap- 


1 The Mechanical Engineer, 1910, pag. 648. 
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partenente alla categoria dei motori ad albero fisso e cilindri 
rotanti di cui il prototipo è il tipo Gnome. ! 

I quattro cilindri A sono montati sopra un carter B e 
sono disposti a due a due sopra due diametri normali l’uno 
all’altro. Il carter B ruota sull’albero fisso S per intermediario 
di due supporti a sfere D; gli stantuffi E sono montati su 
steli F in modo che gli steli di ciascuna coppia di stantuffi 
diametralmente opposti sono ambedue connessi ad un glifo G 
che si impegna in uno dei colli d’oca dell’albero S, a mezzo 
di cuscino a sfere. In tal modo gli stantuffi di ciascuna cop- 
pia di cilindri opposti si muovono simultaneamente, così che 


N 
Y 


NAVIA CORA nannan anna II 
ARA 
PA 


n: 
k 
X 
N 
N 
N 


Fig. 1. 
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vasi nella camera inferiore, per l'apertura M, il canale L e 
le luci N passa rapidamente nella camera superiore. Al prin- 
cipio della corsa ascendente lo stantuffo chiude nuovamente 
le aperture N ed O, indi comprime per la seconda volta la 
miscela esplosiva nella camera superiore, mentre, per la de- 
pressione che viene a formarsi nella camera inferiore, la val- 
vola K si apre e permette l’entrata di nuova miscela nella 
camera stessa. Quando lo stantuffo è giunto alla fine della 
corsa ascendente, avviene l'accensione: lo stantuffo discende 
nuovamente comprimendo la miscela aspirata fino a che, per 
l'apertura delle luci O ed N, i gas combusti si scaricano e 
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Fig. 1 e 2. Motore a gas a due tempi tipo Roche. 


mentre l’uno compie la sua corsa ascendente, l’altro compie 
quella discendente e viceversa. Il fondo di ciascun cilindro 
è chiuso con un coperchio A munito di scatola a stoppa. 

La miscela carburata entra in una scatola 7 fissa all’al- 
bero S, sulla quale gira a dolce sfregamento una seconda 
scatola U fissa al motore; la miscela passa così da 7 in Ue 
quindi, per mezzo di condotti J, va ai cilindri, i quali com- 
portano ciascuno una sola valvola X che serve per l’ammis- 
sione. Questa valvola mette ad un condotto L che comunica, 
per mezzo di un orificio M, con la camera inferiore del ci- 
lindro, e per mezzo di altre luci N, con la camera superiore. 
Nelle pareti stesse del cilindro sono poi praticate delle luci O 
per lo scarico dei gas combusti, e tanto le luci O stesse 
quanto le luci N sono disposte in modo da essere aperte e 
chiuse dallo stantuffo medesimo nel suo movimento. L’accen- 
sione è ottenuta mediante quattro contatti V, disposti su di 
un anello isolante P che ruota insieme con i cilindri, ed una 
spazzola Q fissa all'albero S: le candele, elettricamente con- 
nesse coi contatti V, sono montate in R. 

Il funzionamento del motore avviene nel modo seguente: 
l'aspirazione si produce, in ogni cilindro, nella camera infe- 
riore, compresa fra lo stantuffo ed il coperchio H: la miscela 
ivi aspirata viene compressa dallo stantuffo nella propria 
corsa discendente, alla quale corrisponde anche la fase di 
esplosione nella camera superiore del cilindro. 

Alla fine di questa corsa lo stantuffo apre le luci O per- 
mettendo il passaggio dei gas combusti, mentre d’altra parte, 
aprendosi anche le luci N, la miscela compressa che trova- 


! Vedi L'Industria, 1910, N. 27 e 29 (I! circuito aereo di Verona ed i pro- 
gressi dell'aviazione nel 1910). 


contemporaneamente la miscela passa da sotto a sopra lo 
stantuffo. Così si riproduce il ciclo già descritto. Il moto dei 
cilindri assicura un sufficiente raffreddamento senza bisogno 
di camicia d’acqua. Il motore può girare in ambedue i sensi 
non essendovi alcun dispositivo di distribuzione come nei 
motori usuali. La semplicità stessa della costruzione, ridu- 
cendo le parti meccaniche al minimo possibile, rende possi- 
bile di diminuire notevolmente il peso. 


Filatura, torcitura, ecc. 


TRASPORTATORI PER CARDE CONTINUES 
O CARDE FILATRICI 
DELLA DITTA B. OSCAR SCHIMMEL & C.”, A. G. DI CHEMNITZ. ! 


Il materiale da trattare nelle carde filatrici sia per lana 
cardata, sia per tutti i materiali assoggettati a lavorazioni 
analoghe (cascami di cotone, cascami di pettinatura, lana 
meccanica) non viene passato in una carda unica, ma in due 
od anche in tre per avere una lavorazione più completa. Il 
velo della prima carda viene trasformato in nastro e condotto 
alla carda successiva dai trasportatori, i quali si possono di- 
videre in due categorie secondo che il nastro entra nella se- 
conda carda o colle fibre orientate normalmente alla dire- 
zione del suo movimento o nella direzione stessa del suo 
movimento. Gli apparecchi della prima categoria preceden- 
temente usati avevano una lastra con foro a imbuto in cui 


1 Oesterreich's Wollen-und Leinen-Industrie, 1910, pag. 932., 
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il velo veniva ridotto in nastro. Questo veniva sollevato, 
senza dargli nessun appoggio nella tratta verticale, da una 
cinghia senza fine o da un graticcio, era trasportato sino 
in corrispondenza alla seconda carda ed ivi era calato 
nuovamente senza dargli nessun appoggio ed introdotto fra 
due cilindri che, andando avanti e indietro nel senso della 
larghezza della seconda carda, lo deponevano sulla tavola 
di alimentazione di questa in strati ripiegati uno sull’altro. 
Perchè il nastro possa percorrere senza appoggio le due 
tratte verticali e non rompersi od averne pregiudizio, è ne- 
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tale B sorretto dal di sotto ovvero appeso al soffitto della 
sala. Arrivato in corrispondenza alla seconda carda, viene 
preso fra due altri graticci verticali A che lo riconducono 
in basso obbligandolo a passare fra due cilindri con cui i due 
graticci sono collegati a snodo. I due cilindri sono portati 
da un carrello che scorre avanti e indietro salle guide e 
lungo il fronte della seconda carda. Il movimento alternato 
del carrello è prodotto dalla coppia di ingranaggi r che 
muovono una catena senza fine X; alla catena è attaccato 
un dito che s'impegna in una scanalatura longitudinale pra- 
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Fig. 1. 


cessario che possieda già una certa consistenza, e quindi il 
metodo non si presta che pei materiali che presentano un 
certo grado di coesione ed a fibra lunga. 

La Ditta B. Oscar Schimmel & Co., di Chemnitz, co- 
struisce dei nuovi trasportatori che si prestano per qua- 
lunque materiale, perchè il velo dal momento in cui esce 
dalla prima carda a quello in cui entra nella seconda è sempre 
portato da graticci. Le carde possono essere collocate una 
di fianco all’altra, a distanza maggiore oppure minore, colla 
prima carda a destra e la seconda a sinistra oppure vice- 
versa. Nella disposizione rappresentata dalla figura prospet- 
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ticata sulla guida g mobile su due aste ed attaccata al car- 
rello. Girando la catena senza fine, la guida g conduce avanti 
e indietro il carrello, i due cilindri, i due graticci verticali 
ed il nastro che si depositerà sulla tavola di alimentazione Z 
della carda in strati ripiegati uno sopra l’altro e colle fibre 
disposte nel senso della lurghezza della carda. 

Tale orientamento delle fibre ha per effetto una lavora- 
zione più energica ed una mescolanza più completa e perciò 
è particolarmente indicato quando trattasi di mischie di 
qualità e di colori diversi. Lo spazio richiesto da questo 
trasportatore è minimo e non importa che un aumento di 
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Fig. 2. 


tica 1 e dalla pianta fig. 2, le due carde sono collocate di fianco, 
la prima a destra e la seconda a sinistra, e il nastro entra 
nella seconda colle sue fibre orientate per traverso ossia 
nel senso della larghezza della carda. Il velo che il pettine h 
distacca dallo scaricatore P è richiamato dal cilindro girante W, 
si avvolge parzialmente su di esso e cade sul sottostante 
graticcio L, il quale cammina lateralmente alla carda ed ha 
una certa pendenza. Il cilindro W è posto di sbieco rispetto 
al velo che arriva al medesimo e rispetto al graticcio L, in 
guisa tale che il nastro tiene tutta la larghezza di L e le 
sue fibre riescono orientate nel senso del movimento. Il na- 
stro passa sotto il cilindro D che lo comprime e lo rende 
più compatto; quindi viene preso fra i due graticci verticali /, 
che lo portano in alto e lo passano ad un graticcio orizzon- 


m. 0,50 nella lunghezza della prima carda. Il primo gra- 
ticcio L ed i graticci verticali / sono scorrevoli su rotaie s 
e si possono mandare da una parte quando si deve fare la 
pulizia. Le due carde accoppiate possono avere un albero 
comune per entrambi i cilindri scaricatori oppure un comune 
spostacinghie. 

Il medesimo sistema è usato dalla Casa B. Oscar Schimmel 
& Co. per alimentare — colle fibre orientate normalmente 
alla direzione del movimento — due o tre carde collocate una 
sul prolungamento dell’altra. Allora si ha la disposizione 
fig. 3. Il velo della prima carda da un cilindro collocato 
obliquamente è guidato in forma di largo nastro su un gra- 
ticcio alquanto inclinato che lo trasporta a due graticci ver- 
ticali posti di fianco alla carda. Il nastro viene trasportato 
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in alto, ricondotto in basso e depositato sulla tavola d’ali- 
mentazione della seconda carda nella stessa maniera e dai 
medesimi organi come nel dispositivo precedente. Nella fig. 8 
si vede l'albero comune ai due cilindri scaricatori. 

Per poter collocare le carde una di seguito all’altra oc- 


2 04 
A 
ala 
-< 


FRI UA TO 


cd 
rá. 


utt m 
< e.” 
- de 
i E 
= 
"tr 
si 


corre naturalmente che la sala sia più lunga e perciò questa 
disposizione non si può adottare che negli shed e nei locali a 
più piani di costruzione moderna. Tenuto conto dei neces- 
sari passaggi per la sorveglianza e manutenzione, un gruppo 
di due carde accodate prende m. 15 in lunghezza, ed uno 
di tre carde ne prende almeno 20. Per poter sentire tutto il 
vantaggio di questa disposizione è necessario di poter instal- 
lare più gruppi uno accanto all’altro nella medesima sala. 
Le prime carde di ciascun gruppo devono essere allineate 
su una stessa fronte, e lo stesso dicasi delle ultime. Allora 
due uomini possono bastare per tre gruppi, cioè un uomo 
per la fronte su cui si fa l’alimentazione, che si suppone au- 
tomatica, ed un altro sulla fronte opposta; per i passaggi 
del nastro da una carda alla successiva non si richiede un 
operaio apposito, poichè per questa parte l’ufficio del perso- 
nale si limita a sorvegliare il buon andamento dei traspor- 
tatori, i quali funzionano automaticamente. 

Allorchè trattasi di mischie di qualità e colori diversi si 
darà sempre la preferenza alla alimentazione colle fibre orien- 
tate trasversalmente, come nelle due disposizioni che abbiamo 
descritte, perchè allora si ottiene una mescolanza più perfetta 
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ed un prodotto finale più omogeneo. Viceversa, se interessa 
di non assoggettare il materiale ad un trattamento troppo 
rude e di non far strappare ed accorciare le fibre dai cilindri 
alimentatori, si dovrà senz’altro dare la preferenza alla ali- 
mentazione colle fibre dirette nel senso del loro movimento. 

Nei trasportatori di questa seconda categoria il velo 
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della prima carda viene depositato e ripiegato su sé stesso 
sovra un graticcio che lo trasporta di fianco alla carda in 
forma di largo nastro; questo nastro sale, discende ed è 
depositato e ripiegato su sè stesso sopra un graticcio che lo 
presenta alla seconda carda. Ordinariamente il nastro pre- 


senta alla seconda carda una sezione rettangolare che può 
dar luogo a inconvenienti, in quanto i lembi dei singoli strati 
dalla parte rivolta alla carda si possono spostare gli uni ri- 
spetto agli altri e formare degli scaglioni, ed in secondo luogo 
lo spessore del materiale sui due fianchi può essere eccessivo 
ed impedire ai cilindri alimentatori di afferrarlo bene. Così 
risulterebbero nel nastro finale delle ineguaglianze di spessore, 
specialmente se il gruppo consta di due sole carde. 

A questi inconvenienti si può ovviare regolando oppor- ' 
tunamente lo spessore del nastro e la formazione degli strati 
sul graticcio mobile che alimenta la seconda carda, ma il 
mezzo migliore è quello di fare che gli strati vengano a pre- 
sentare alla carda una sezione romboidale cioè uno spessore 
maggiore nel mezzo e digradante verso i fianchi. Questo av- 
viene nei trasportatori della casa Schimmel & Co., rappresentati 
alla fig. 4, i quali, se sono meno raccomandabili per materiali a 
fibra lunga e di qualità grossolana, vanno benissimo per quelli a 
fibra corta ed in particolare per lana meccanica, cotone (numeri 
bassissimi), cascami di pettinatrici e lane a fibra di media lun- 
ghezza. Il cammino seguito dal velo è: scaricatore P, gra- 
ticcio ¿Z e graticcio L il quale ultimo cammina di fianco alla 
carda. Il tratto verticale del velo che cade da Z su L si trova 
fra due lastre lucide oscillanti 6; sopra L scorre avanti e 


indietro un cilindro M di peso conveniente, azionato dalla 
manovella a disco e mediante un sistema di leve. Mentre il 
cilindro M nel suo moto alternato cammina in un senso, le 
lastre è camminano nel senso opposto; nel punto in cui M 
e è s'incontrano prendono in mezzo il velo e ne strappano 


| via il pezzo inferiore che cade su L ed è compresso da Mf. 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


Nella successiva corsa di M in senso inverso, M s'incontra 
coll’altra lastra è, strappa un secondo pezzo del velo, che 
nel frattempo ha continuato a discendere, e lo comprime. I 
pezzi strappati si sovrappongono e per la pressione di M si 
uniscono assieme e formano un nastro di spessore maggiore 
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e delle lastre b quando devono rompere il velo. Per materiali 
di questo genere torna conveniente l'apparecchio fig. 5 e 6 
(elevazione e pianta). Anche in questo le fibre, precedentemente 
disposte nel senso della larghezza dei graticci, quando il nastro 
viene ripiegato su sè stesso davanti alla seconda carda vengono 
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Fig. 6. 


nel mezzo che sui fianchi. Il nastro viene asportato in modo 
continuo dal graticcio L colle fibre dirette in senso normale 
al movimento di L. Ai due lati di L vi sono le piastre k 
aventi il doppio ufficio di tenere saldi i bordi del nastro e 
di pulire M dal cotone che vi rimane aderente. Le piastre k 
si alzano e si abbassano al momento opportuno, cioè si alzano 
quando M arriva a dette ptastre e si abbassano appena ciò 
è avvenuto; allora, premendo col loro peso su M, ne distac- 
cano il cotone che vi era rimasto attaccato e, dopo che M si 
è allontanato, rimangono ferme sui bordi del nastro. Dal gra- 
ticcio L che cammina in senso normale alla carda, il nastro 
è condotto a due graticci verticali e, come al solito, è por- 
tato in alto, riportato in basso e depositato sulla tavola d'ali- 
mentazione della seconda carda in strati ripiegati sopra sé 
stessi. 

Gli strati sovrapposti sono compressi da un cilindro e 
presentano alla carda un bordo nettamente marcato e di spes- 
sore uniforme. I due graticci verticali che riportano in basso 
il velo ricevono il necessario movimento di va e vieni da 
una catena senza fine e per diminuire lo sforzo necessario 
per azionarli sono equilibrati da contrappesi. I due graticci 
verticali che portano il velo in alto sono collegati stabilmente 
coll’apparecchio ed insieme con questo si possono mandare 
da una parte quando si deve fare la pulizia. Tutte le parti 
sono facilmente accessibili e opportunamente regolabili in 


a trovarsi orientate nel senso della lunghezza di questa ossia 
nella stessa direzione del loro movimento. Il primo graticcio L 
corre lateralmente alla carda e sopra di esso vanno avanti e 
indietro nel senso della sua larghezza due cilindri compres- 
sori m, portati da un carrello + che scorre avanti e in- 
dietro su due rotaie; il movimento alternato del carrello è 
prodotto da una manovella X per mezzo della leva ad an- 
golo H e di aste snodate. 

Una intelaiatura verticale portante i tamburi di latta / 
è attaccata in basso al carrello +0 ed in alto ad una intelaía- 
tura R la quale porta il graticcio continuo / e può oscillare 
sul perno del cilindro posteriore del graticcio. Il velo della 
prima carda viene trasportato dal graticcio /, discende pas- 
sando fra i due tamburi tt e fra i due cilindri compres- 
sori m m', e si deposita sul sottostante graticcio L in strati 
ripiegati luno sopra l’altro grazie al movimento di va e vieni 
del carrello w. L’intelaiatura verticale che congiunge il car- 
rello :0 coll’intelaiatura R ha lo scopo di mantenere la per- 
fetta regolarità del velo durante la discesa. Sul carrello 20 
graverebbe una parte del peso delle due intelaiature; a sca- 
ricarlo e renderne più facile il movimento servono le leve 
d'angolo h e le molle f che agiscono sulla estremità poste- 
riore della intelaiatura R. 

Il graticcio L cammina di sbieco e ciò fa sì che il velo 
si ripieghi sopra sè stesso e formi un nastro un po’ obliquo 


maniera da dare al nastro lo spessore e la larghezza che 
si vuole con un bordo più o meno vivo all’ingresso nella 
seconda carda, secondo che si trova più conveniente. 

Gli apparecchi rappresentati dalla fig. 4, come già accen- 
nato, non sono adatti pel materiale a fibra relativamente lunga, 
perchè la lunghezza delle fibre ostacola l’azione del cilindro M 


rispetto all'asse del graticcio ed avente una sezione a <>. 
Questo nastro è compresso (figura 6) dal pesante cilindro d, 
che viene fatto girare da apposito rotismo, quindi in B monta 


, verticalmente fra i due graticci verticali e. Il resto è come 


nei dispositivi che abbiamo già descritti. Per meglio assicu- 
rare il moyimento del graticcio L, l'albero s comanda simal- 


taneamente entrambi i cilindri su cui si avvolge L. Le fibre 
eventualmente aderenti ai tamburi / ed ai cilindri m ne son 
distaccate dai pulitori p. Le velocità si possono facilmente 
cambiare ed adattare alla diversa qualità dei materiali cam- 
biando gli ingranaggi di comando. L’apparecchio è scorrevole 
su guide e si può spostare per comodità della pulizia. Il 
maggiore spazio richiesto in lunghezza è di m. 1,2 a partire 
dal pettine; il nastro può avere sino a 600 mm. di larghezza. 

Per introdurre le fibre orientate per il lungo, anche quando 
le carde sono disposte una dietro l’altra, la casa Schimnel & Co. 
adotta la disposizione fig. 7. Il velo discendente viene strap- 
pato mano mano, disteso e compresso in strati sul graticcio. 
La disposizione è analoga a quella della fig. 4 colla differenza 
che il graticcio inferiore, invece che di fianco marcia nella 
direzione del prolungamento delle due carde ed il nastro, 
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Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


DOPPIO MANGANO IDRAULICO A REVOLVER 
DELLA DITTA FR. GERBAUER DI BERLINO. ! 


I mangani servono a rendere più densi e più compatti 
i tessuti di cotone, lino e juta mediante una forte pressione 
esercitata sul tessuto avvolto sopra cilindri. La forte pres- 
sione chiude gli interstizi trg i fili, pur lasciando questi 
rotondi ed elastici, e migliora l’aspetto del tessuto. Agli 
antichi mangani a cassa si sostituiscono ora i mangani a 
revolver, la cui produzione è molto maggiore, ed a questa 
classe appartiene il doppio mangano idraulico a revolver 
illustrato dalle fig. 1 e 2. 


Fig. 1 e 2. Mangano doppio a revolver, idraulico. 


colle fibre dirette nel senso del movimento, dal successivo 


graticcio è trasportato alla seconda carda. I pulitori per il 
cilindro compressore sono mossi da un disco a camma azio- 
nato mediante catena dallo stesso disco a manovella che fa 
andare avanti e indietro il cilindro compressore. 


Esso comprende tre tamburi disposti fra loro a trian- 
golo, dei quali quello di sopra è montato in supporti fissi, 
mentre i due di sotto si possono alzare ed abbassare me- 


1 Oesterreich's Wollen-und Leinen-Industrie, 1910, pag. 990. 
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diante pressione idraulica. Attorno a ciascun tamburo infe- 
riore sono disposti quattro cilindri minori che girano in 
sopporti a rulli e sui quali si avvolgono e si svolgono le 
pezze; un sistema di quattro di questi cilindri forma ciò che 
viene detto revolver. Perché un revolver possa lavorare in- 
dipendentemente dall'altro, ciascuno ha il suo comando se- 
parato colla propria leva di manovra ed il proprio congegno 
d’arresto. Anche per il movimento delle pezze vi è un co- 


mando separato con due separati alimentatori e due piega- 


pezze. Infine vi è un invertitore di marcia automatico per 
cambiare il senso di rotazione dei tamburi. Il tamburo 
saperiore riceve il movimento in entrambi i sensi da pu- 
leggie di frizione e ingranaggi, e lo trasmette ai due tamburi 
inferiori mediante ingranaggi spostabili nelle guide in cui 
sono montati. I due tamburi inferiori vengono messi in 
presa con quello superiore indipendentemente uno dall’altro; 
l'inversione di marcia per entrambi può essere automatica 
oppure a mano. 

La pressione idraulica è fornita da quattro cilindri idrau- 
lici per ciascun tamburo inferiore e si applica automati- 
camente. La pressione con cui lavora una metà della mac- 
china può essere diversa da quella dell’altra metà ed è 
variabile a piacimento secondo le esigenze del tessuto. Così 
si può funzionare con una pressione di kg. 40.000 da una 
parte e 60.000 dall’altra, oppure di 100.000 kg. per ciascuna 
parte, oppure di 20.000 da una parte e 80.000 dall’altra. 

La produzione ò effettivamente raddoppiata, perchè in 
realtà la macchina è costituita da due mangani riuniti in 
uno solo. 

L'azione di questo mangano sul tessuto è resa più ener- 
gica dal fatto che, mentre il diametro del tamburo superiore 
è di mm. 900, quello dei due inferiori è di soli 450, Il tam- 
buro superiore fa in questo mangano lo stesso ufficio che 
nei mangani a cassa fa il tavolo piano; quelli che lavorano 
propriamente il tessuto sono i tamburi inferiori coi rispettivi 
revolver. 


Materie lubrificanti. 


SULL'IMPIEGO DEGLI OLI MINERALI 
NELLA LUBRIFICAZIONE DEI TELAI. 


I candeggiatori e gli stampatori di tessuti di Mulhouse, 
in unione ad alcune ditte estere, hanno diretta recentemente 
ai fabbricanti di tessuti una protesta collettiva invitandoli 
a non valersi esclusivamente di oli minerali per la lubrifica- 
zione dei telai e delle trasmissioni, per le gravi difficoltà a 
cui danno luogo nella sbianca e nella tintura gli inevitabili 
inquinamenti dei tessuti prodotti da tali sostanze. 

È noto, che coi processi ordinari di digrezzamento dei 
tessuti non riesce possibile di togliere completamente le 
macchie prodotte dagli oli minerali, dovute alle goccioline 
dei lubrificanti che si staccano dagli organi meccanici in 
movimento e poichè gli idrocarburi fissi (paraffine) rendono 
il tessuto impermeabile all’acqua, le parti macchiate non sono 
suscettibili di tingersi. Da ciò hanno origine le ineguaglianze 
nel grado del candeggio e nella intensità delle tinte, la cui 
responsabilità non può essere addossata al tintore. 

Le indagini di Alberto Scheurer e Enrico Schmidt hanno 
dimostrato che i. trattamenti alcalini sotto pressione permet- 
tono di liberare completamente i tessuti di cotone dalle ma- 
terie grasse, soltanto alla condizione che queste siano for- 
mate in grande parte da gliceridi (olio di oliva, colza, co- 
tone, ecc.) suscettibili di formare saponi solubili nell'acqua e 
poichè la aggiunta degli oli vegetali a quelli minerali, giova 
. a rendere questi ultimi più vischiosi ed a migliorarne il va- 
lore lubrificante, in ispecie quando la temperatura è superiore 
all’ordinaria, appare giustificata la richiesta dei candeggiatori 
e degli stampatori e economicamente realizzabile la innova- 
zione invocata, anche dal punto di vista del consumo di 
energia e delle spese di manutenzione del macchinario, di 
associare gli oli vegetali a quelli minerali. 

Il Comitato di Chimica della Società Industriale di Mulhouse 
si è dichiarato solidale nei termini della protesta ed ha de- 
ciso di farne oggetto di pubblicazione. g. 
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Colori minerali. 


SULLA PERMEABILITÀ DELLE PITTURE A OLIO. 


Il signor A. Harry Gardner ha eseguito una serie di 
esperienze dirette a stabilire la resistenza comparativa che 
otfrono al passaggio dell’acqua i diversi colori macinati col- 
lolio di lino. Gli esperimenti furono fatti su 12 assicelle di 
pino bianco di cm. 15 X 12 X 2,5. A ciascuna delle quali fu- 
rono applicate per tre volte le pitture qui appresso indicate. 
Asciugata la vernice, le singole assicelle furono pesate con 
precisione e quindi immerse in un tino d’acqua in cui furono 
lasciate per tre settimane. Alla fine di questo termine furono 
estratte, asciugate accuratamente con carta assorbente e 
pesate una seconda volta, determinandovi la quantità d’acqua 
assorbita nel detto intervallo; quindi furono immerse nuo- 
vamente nell'acqua e ripesate dopo due mesi. Gli aumenti 
di peso constatati alla fine dell'esperimento furono i seguenti : 


— <. 


REL 
le ETTI 
| È COMPOSIZIONE DELLA PITTURA FEE 
f ga dgh g'a 
Z LIE 
¡A garei 
| L| Olio di fave di sci > A da 120 
2 | Olio di lino .° MER A 102 
; 8| Solfato di calcio . LL... 98 
| 4 |. BATIDA. s a- o ga o E a a 88 
i 5] Asbestina . . . Lr 74 
J 6 | Cerussa ottenuta col processo olandese. Lt 59 
| Bianco di piombo-carbonato basico , 25 %// 
» ý È -solfato basico . . 20, | | 
Î T Ossido di zinco. . . . . . . . . 25 y 58 ji 
| | Solfato di calcio. . . . . . . . . 25» | | 
Carbonato di calcio . . 5 | 
i 8j Bianco di piombo ottenuto per sublimazione 56, 
i 9| Ossido di zinco. . . Via dti 56 i 
Bianco di zinco e piombo . . . . . 30% | 
sed Ossido di zinco . . dute O y | 42 | 
‘ Cerussa-carbonato basico 1 20,» 
/ Carbonato di calcio . 10 ,, Î 
11 4 Cerussa-carbonato basico . . . . . 50 A 49 
Ossido di zinco . . ss BO ' 
Cerussa-carbonato basico ca A AE 
Ossido di reali j 48 , 38 
Silice. . . Le a 14 ,, 
| 


| 


Le assicelle furono in seguito esposte all’azione del sole, 
che provocò la formazione di bolle, dovute alla rapida eva- 
porazione dell’acqua. | 

Dai risultati ottenuti sembra potersi trarre la conseguenza 
che la miscela formata di cerussa ed ossido di zinco, con o 
senza una piccola percentuale di elementi inerti, é meno sog- 
getta all’azione dell’acqua che non le pitture costituite da un 
solo elemento. Tuttavia, per accertare meglio la cosa, il si- 
gnor Gardner pensò a un modo anche più evidente di con- 
statare la quantità di acqua che passava traverso lo strato DI 
pittura. 

Egli prese un’altra serie di assicelle di pino bianco e le 
impregnò in una soluzione di solfato di ferro lasciandovele 
immerse per parecchie ore. Quindi ne asciugò la superficie e 
la spalmò con alcune delle pitture già provate. Le lasciò 
asciugare completamente per 48 ore e sopra ciascuna assì- 
cella fece cadere alcune goccie di una soluzione di ferro- 
cianuro di potassio. Questa soluzione produce, come è noto, 
col solfato di ferro una colorazione azzurra ed in ogni caso, 
se trova una vernice molto porosa, la soluzione attraversa la 
vernice e al disotto di questa dà origine alla predetta colo- 
razione azzurra. I risultati ottenuti in questa seconda serie 
di esperimenti sono messi in evidenza dalla fig. 1 e sembrano 
confermare quelli delle esperienze precedenti. 

Applicando le diverse vernici sopra dei cartoni prepa- 
rati con della colla e immergendo poscia i cartoni nell'acqua 
calda, il sig. Gardner ottenne di poter poi levare lo strato 
di vernice intatto. Pose queste pellicole sopra delle vaschette 
di vetro, che si usano per gli esperimenti di dialisi e vi 
versò un po’ di soluzione di cloruro d’ammonio, mentre al di- 
sotto, nella vaschetta, vi era dell’acqua distillata. Dopo 
6 giorni esaminò l’acqua distillata delle singole vaschette e 
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trovò che attraverso le pellicole erano passate le seguenti 
quantità di cloruro d’ammonio: 


Gr. 0,03 per la pellicola N. 1 (cerussa) 
” 0,02 n ” ” ” 2 ( tà) 
n 0,0003 »” ” ” bA) 3 ( tà) 


e asbestina) 
ed ossido di zinco). 


Fece ancora due prove analoghe con soluzioni diluite di 
altri sali, per es. cloruro ferrico, mettendo nella vaschetta 
del solfocianuro di potassio in luogo dell’acqua distillata e 
dopo poche ore la soluzione nelle vaschette prendeva il color 
rosa caratteristico che si produce quando si mescolano in- 
sieme le soluzioni di cloruro ferrico e di solfocianuro di 
potassio. 


Industria della carta. 


INTORNO AL MODO DI ASSICURARE 
LA CONSERVAZIONE DEI MANOSCRITTI ANTICHI.* 


Nell'ultima seduta tenutasi al circolo dei chimici tedeschi 
a Berlino, il 21 settembre 1910, il dott. Frederking, ha rife- 
rito intorno allo spediente suggerito dai dottori Schill e Posse 
per riparare e rendere meglio resistenti le carte antiche in 
cattivo stato di conservazione, fondato sull'impiego di una 
soluzione di nitrocellulosio, conosciuta nel commercio sotto 
la qualifica di zapon. A questo prodotto sembra si ricorra 
con fiducia nelle biblioteche e negli archivi, ma trattandosi 
di una sostanza che non può dirsi stabile, è giustificato il 
dubbio che col tempo possa esercitare uzione nociva sulla 
carta ed è perciò che su invito del Ministro del culto in 
Prussia, nel laboratorio imperiale per l’assaggio dei materiali, 
a Grosslichterfelde, furono eseguite delle prove dirette a 
stabilire quali sostanze si devono preferire per lo scopo ac- 
cennato. Non si tardò a constatare che, conformemente a 
quanto era stato avvertito, il zapon doveva essere proscritto 
per la sua instabilità e che conveniva preferire un altro pro- 
dotto del cellulosio, cioè in Inogo del nitroderivato l’acetil- 
derivato, ottenuto secondo le indicazioni dei dott. Eichengriin 
Becker e Guntrum, nella fabbrica di colori di Elberfeld, 
F. Bayer & C., i cui prodotti di idrolisi non possono in ogni 
caso esercitare azione distruttiva sulla carta. | 

Dopo numerose prove è stata riconosciuta la necessità 
di associare alla soluzione dell’acetilderivato, che si qualifica 
cellite, anche della canfora e ció, a nostro avviso per quelle 
stesse ragioni che hanno condotto a valersi di questo pro- 
dotto per la fabbricazione del celluloide. ? Per la soluzione 
di questi prodotti venne preferita una miscela di alcool, etere 


1 Zeitschrift fuer anger. Chemie, 1910, pag. 2092. 

2 J'idrolisi dei nitroderivati del cellulosio provocata dall'umidità 
(congiunta al calore) è in grande parte evitata se questi prodotti si tro- 
vano difesi da sostanze inaccessibili all'acqua e sotto questo riguardo la 
canfora risponde benissimo anche perchè toglie la fragilità al nitrocel- 
lulosio. g- 
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acetico e acetacetico, sicché l'applicazione è altrettanto facile 
di quella del zapon. 

Le determinazioni di confronto operate su carte che ri- 
cevettero i preparati sopra riferiti, sia per ciò che riguarda 
la tenacità, come la infiammabilità ed il comportamento chi- 
mico, dimostrarono che la imbizione delle carte mediante la 


d Fotografia delle assicelle trattate coi reagenti 
per rendere visibile la permeabilità rela- 
tiva delle diverse pitture. 


a) Assicella dipinta con olio di Soya. 


f b) » n ” ”m 


C) n» a » cerussa all’olio. 


di lino. 


d) , A colla ricetta N. 7. 
e) 1 n 7 ” tà) 11. 
f) y th) ” n n 12. 


soluzione di cellite, mescolata a canfora, é indubbiamente pre- 
feribile per la maggiore resistenza che induce. 

Poichè l’azione della luce e dell'aria non si possano va- 
lutare con esperienze di breve durata, noi crediamo si debba 
andare cauti, nell’accogliere queste conclusioni e che occor- 
rano prove assai più estese innanzi di proclamare l’impiego 
di queste sostanze. g. 


Elettrometallurgia 


FORNI ELETTRICI AD INDUZIONE. 
(Contin. e fine, vedi L'Industria, 1910, pag. 669 e 787). 


Operazioni metallurgiche 
nei forni ad induzione Kjellin e RSechling-Rodenhauser. 


1° Forni Kjellin. — In un forno Kjellin le principali ope- 
razioni che si compiono per ottenere l’acciaio consistono: 
1° nella trattazione di rottami e ghisa; 2° nella trattazione 
della ghisa e mattonelle di minerale; 8° nella trattazione degli 
acciai già fusi e finiti in altri forni, per esempio, al Martin. 
Tutti questi materiali caricati nel forno Kjellin debbono es- 
sere di ottima qualità. 

Nel primo caso si tratta di un’operazione più che altro di 
fusione; le aggiunte di silicio e di manganese sono minori, a 
parità di condiziuni, di quelle necessarie nella produzione 
dell’acciaio al crogiuolo. 

Nel secondo caso si ha l'ossidazione del silicio e del car- 
bonio a spese dell'ossigeno dei minerali. 

Nel terzo caso si tratta di un processo termico più che 
metallurgico: l'acciaio nel forno elettrico non altera la sua 
composizione chimica, forse si libera soltanto dei gas acclusi, 
tanto più facilmente nel forno ad induzione a causa degli 
energici movimenti di rotazione che il metallo subisce per 
cause elettro-magnetiche. Sta in fatto che l'acciaio dopo es- 
sere stato mantenuto per un certo tempo nel forno elettrico 
migliora le sue qualità meccaniche, malgrado la invariabilità 
della sua composizione chimica, Ciò è stato provato dallim- . 
pianto di Kladno già funzionante da parecchi anni. L'impianto 
della Poldihiitte, a Kladno, in Austria, consiste in un forno 
Kjellin monofase da 4 tonn. L’energia elettrica assorbita è 
di 400 Kw. La carica viene fatta con acciaio Martin fluido 
ed il prodotto che si ottiene è acciaio finissimo di qualità. 
Ma in un forno Kjellin le operazioni metallurgiche, anche nei 
primi due casi, sono poche ed abbastanza semplici; gli ac- 
ciai ottimi, migliori di quelli al crogiuolo e di una composi- 
zione chimica assai analoga a quella stabilita a priori. 


Nella purezza dei materiali adoperati e nella certezza di 
ottenere acciai di una data composizione chimica, il forno 
Kjellin si assomiglia al croginolo, ma lo supera per le pro- 
prietà meccaniche degli acciai prodotti e per la minore spesa 
di produzione. 

Le migliorate qualità meccaniche di un acciaio elettrico, 
rispetto ad un acciaio al crogiuolo della stessa composizione 
chimica, sembrano dovute ad una maggiore espulsione dei gas 
— specialmente dell'ossigeno — dall’acciaio fuso. 

Questa ipotesi vale per tutti i forni elettrici e trova buon 
fondamento in altre cognizioni della metallurgia generale. ! 
Ma nel caso dei forni elettrici ad induzione il fatto può es- 
sere spiegato anche considerando un altro importantissimo 
fenomeno speciale a questi forni, e che produce parecchi altri 
buoni effetti. 

In un forno ad induzione monofase — semplice o combi- 
nato — il metallo ha un continuo moto di rotazione in piani 
verticali passanti per l’asse del primario e diretti verso questo 
asse; nei forni trifasi si ha inoltre, nella parte centrale, un 
movimento circolare in un piano orizzontale, diretta come le 
lancette di un orologio. 

Il fenomeno è stato spiegato ? con l’esistenza e la com- 
posizione di più campi magnetici prodotti dal primario. 

Il rimescolamento della massa facilita: 1° lo svolgimento 
dei gas; 2° il contatto delle diverse sostanze che debbono 
reagire fra loro, sopratutto materie ossidate con i deossi- 
danti; 3° la diffusione delle aggiunte metallurgiche e la con- 
seguente omogeneità della massa in fusione. Il vantaggio del 
rimescolamento è stato sempre riconosciuto, non soltanto 
nella eomune siderurgia, ma anche dai diversi inventori ed 
operatori di forni elettrici; se non che, mentre nei forni ad 
induzione si ha un rimescolamento intimo, esteso a tutta la 
massa e spontaneo, negli altri forni elettrici, per ottenerlo, si 
è ricorso a disposizioni meccaniche non sempre efficaci e 
spesso costose e complicate (rotazione di tutto il forno, cro- 
giuoli di forma speciale, ecc....). 

2° Forni combinali. — Nei forni Róechling-Rodenhauser 
si possono eseguire migliori e più numerose operazioni me- 
tallurgiche che nel forno Kjellin. In questo, la forma anulare 
e stretta del bagno rende difficile la scorificazione e quindi, 
se il materiale caricato nel forno contiene molte impurità 
(C, Si, Mn, Ph, S, Fe O, ecc.), richiedenti la formazione di una 
o più rcorie, il forno Kjellin poco si presta a queste opera- 
zioni metallurgiche. Da ciò la necessità, già notata, di ado- 
perare nel forno a semplice induzione, materiali purissimi. 

Invece nei forni combinati Róechling-Rodenhauser mo- 
nofasi o trifasi, si ha una parte centrale abbastanza larga da 
rendere facile la scorificazione e per impedire alle scorie di 
passare negli stretti canali periferici del forno, si collocano, 
all'entrata di questi nello spazio centrale, dei mattoni refrat- 
tari. È possibile quindi, in questi forni, produrre tanto acciaio 
finissimo, da utensili, come acciaio raffinato da costruzione, 
partendo da materiali comuni, caldi o freddi, siano essi ghisa 
o acciaio. Ed infatti i più notevoli impianti di forni Róechling- 
Rodenhauser sono i seguenti: 


1° Le Gallais, Metz & Co. Dommeldingen (Lussemburgo). 
Produzione: acciaio di qualità e da getti partendo dalla ghisa 
di alto forno, passata al Mixer. 

2° Bergische Stahlindustrie Remscheid (Germania). Ac- 
ciaio di qualità da acciaio Martin liquido. 

8° Róchlingsche Eisen-und Stahlwerke (Vólkligen). Ac- 
_Ciaio di qualità (rotaie, travette, ecc ...), dall’acciaio Thomas 
liquido. 


Le operazioni metallurgiche eseguite in questa ultima 
lavorazione sono le seguenti: 

Al Thomas si raffina l’acciaio come d’ordinario, si cola 
in secchie e poi nel forno elettrico. Qui si ha prima un pe- 
riodo ossidante e defosforante con scorie abbastanza basiche, 
al 50 % circa di Ca O; si scorifica a fondo e si ha dopo, un 
secondo periodo deossidante e desolforante consistente nelle 


1 Ing. Remo Catani: “ Produzione e attinazione dell’acciaio al forno 
elettrico ,, Rivista Marittima, aprile 1910; L'Industria 1910, pag. 372. 

* Vittorio Engelhardt, Ilektrotecknische Zeilsehrif, 1907. — Stahl und 
Etsen, 1910, N. 16. 
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successive aggiunte di ferro-silicio, di carbone, e per ultimo 
di calce. Dopo questa aggiunta la scoria contiene oltre il 
60 %, di Ca O. Si prova Vacciaio e si cola. 

Nel primo periodo l’acciaio diviene dolcissimo, il fosforo 
scompare quasi completamente, mentre il solfo si mantiene 
intorno al 0,05. 

La prima scoria, come avviene in quasi tutti i forni elet- 
trici — ed a differenza dei forni Martin — è ricca di ferro 
ed è quindi più defosforante di una scoria basica, per la pro- 
prietà, avvertita da Howe, presentata dai silicati e fosfati di 
ferro di essere più defosforanti, a parità di peso atomico, 
dei silicati e fosfati di calce. Inoltre la ricchezza in ferro 
della scoria non fa temere al forno elettrico l’ossidazione del 
bagno che può invece avvenire in un forno Martin. Allo stato 
attuale delle cognizioni elettro-metallurgiche pare una neces- 
sità quella di avere le prime scorie assai ferrose nella fab- 
bricazione dell’acciaio elettrico. Per ottenere l'ossidazione e 
la defosforazione, si aggiungono rottami di ferro ossidati e 
calce. A Völklingen l'aggiunta della calce è limitata onde non 
avere, in questo primo periodo, delle scorie fusibili a tempera- 
ture troppo elevate, il che obbligherebbe avere un’alta tempera- 
tura e presenterebbe il pericolo di iniziare la deossidazione 
con un bagno troppo caldo. In conclusione, se la prima scoria, 
per ben defosforare, deve essere ricca in ferro, essa sarà fu- 
sibile a temperatura abbastanza bassa e quindi è, non solo 
inutile, ma dannoso, avere, nel periodo ossidante e defosfo- 
rante del forno elettrico, una temperatura molto elevata. 

Il secondo periodo — deossidazione e desolforazione — 
può dirsi che si componga di due periodi speciali relativi a 
queste due operazioni. Infatti, sembra conveniente togliere 
l'ossigeno, per quanto è possibile, avanti di desolforare. Gli 
ossidi metallici sono solubili, tanto nell’acciaio quanto nella 
scoria, ma, in quello più che in questa, la solubilità aumenta 
con la temperatura. Ne segue la necessità di non avere tem- 
perature troppo elevate nel periodo di deossidazione. * 

A Vólklingen si adopera come deossidante il ferro-silicio, 

al 50 °/, ed in ragione di circa 6 kg. per tonnellata di acciaio 
prodotto, ma è da ritenere che anche l’aggiunta che si fa di 
carbone, per raggiangere la dovuta percentuale di C nell’ac- 
ciaio, concorra a deossidare il bagno. Le analisi delle scorie 
di deossidazione provano fiuo a qual punto si deossidi a 
Vólklingen con i forni Róechling-Ródenhauser ed il con- 
fronto delle analisi delle scorie e del solfo nel metallo prova 
l'assoluta necessità di avere scorie molto deossidate per avere 
minimi tenori di S nell’acciaio. 
- Secondo i risultati delle operazioni personalmente con- 
trollate da Clausel de Coussergues, il minimo tenore in S= 0,008 
corrisponde ad un acciaio Róechling, di cui le scorie di deos- 
sidazione e desolforazione avevano: 


Fe O + Mn 0 = 3,29 %/,; 


mentre il tenore massimo in S = 0,05 corrisponde ad un ac-, 
ciaio Héroult (La Praz) per il quale nelle scorie si aveva: 


Fe 0 + Mn O = 17,51 %/o. 


La desolforazione, nei forni Róechling, sembra avvenire 
secondo la reazione: 


2 Ca O + 2 (Fe oppure Mn) S + Si =2 Cas +2) y tS O, 


ma avviene anche per le altre cause, ancora non note, perchè 
all'atto della colata di un forno ad induzione si avverte un 
forte odore di acido solforoso. Si è spiegata questa ossida- 
zione del solfo della scoria, o supponendo la formazione di 
un composto instabile solforato del silicio, oppure che l’acido 
silicico agisca sul solfuro e solfato di calcio liberando lo zolfo 
od un suo ossido. La maggior parte dello zolfo è però elimi- 
nata secondo l’equazione precedente ed occorre quindi ag- 


giungere della calce. Le seconde scorie sono molto basiche, 


1 Il semble prétérable de former le plus vite possible un laitior seliceux 
et partant plus fluide. En effet, la temperature parait jouer un grand róle 
dans la désoxidation, et, contrairement á ce que l'on croit courrament. les 
hautes lemperatures du bain sont nuisibles a une bonne deésoridotion. Ch. 
Clausel de Coussergues : Etat actuel de la fabrication de Vacier au four 
¿lóctrique. Revue de la Metallurgie, Vol. VI, N. 6. 


anche a Vólklingen, come nella maggioranza dei forni elet- 
trici, forse più basiche di quanto occorre per una buona de- 
solforazione, perché, come ha dimostrato Howe, si possono 
avere scorie molto basiche, eppure più povere di $ di altre 
scorie meno basiche. Comunque le seconde scorie nell’atfina- 
zione elettrica dell’acciaio, sono le più basiche e perciò le 
più refrattarie di tutto il processo di affinazione elettrica. La 
loro efficacia è praticamente mostrata dal colore che deve 
essere più bianco possibile. 

Nei forni ad induzione possono aversi scorie tanto bianche 
quanto quelle nei forni ad elettrodi, per quanto questo fatto 
sia stato qualche volta negato. 

Veramente non e stato soltanto a proposito delle seconde 
scorie che e stato atfermato l'impossibilità dei forni ad indu- 
zione di dare metallo così raftinato come nei forni ad elet- 
trodi. In generale si diceva che in un forno ad induzione le 
scorie non potevano essere convenientemente calde perchè 
ricevevano il calore per semplice contatto dal bagno metal- 
lico in seno al quale si svolgeva il calore, mentre nel caso 
dei forni ad elettrodi, esse erano attraversate dalla corrente 
elettrica o lambite dall’arco elettrico. Che la temperatura delle 
scorie, in un forno ad elettrodi, possa essere maggiore di 
quella delle scorie in un forno ad induzione è ammissibile, 
ima il problema consiste nel sapere se sia necessario, o al- 
meno conveniente, avere nn grande surriscaldamento nelle 
scorie e nel bagno. Per quanto riguarda le prime scorié ed 
il periodo di deossidazione si è veduto che, lungi dall'avere 
un beneficio a surriscaldare, c'è il pericolo di danneggiare il 
metallo; per le seconde scorie sussiste il fatto, che nei forni 
di Volklingen si hanno scorie bianche ed un metallo conte- 
nente soltanto pochi millesimi di solfo. Fu pure affermato che 
la relativa bassa temperatura dei forni ad induzione impe- 
diva la produzione di acciai dolcissimi, aventi un punto di 
fusione più elevato degli acciai più carburati, ma l’esperienza 
ha dimostrato la possibilità di avere al forno ad induzione 
acciai a minimo tenore di carbonio. La tabella nella colonna 
seguente contiene alcune analisi di questi acciai. 

Per ultimo accennerò ad un altro grande vantaggio che 
presenta il forno ad induzione: l’uniformità assoluta della 
composizione chimica dell'acciaio, anche quando trattasi di 
acciai speciali. Per dimostrare ciò basterà citare le esperienze 
eseguite dagli ingegneri della Poldihútte di Kladno su di 
un forno trifase Róechling-Rodenhauser impiantato nelle off- 
cine Róoechling a Volklingen: furono prelevate, durante cinque 
minuti, in sette punti diversi del forno, sette provette le 
quali diedero i seguenti risultati all’analisi chimica: 


C Mn Si `P S Cr 

14 Ost 027 0335 0o31  ooo7 110% 
i / 1,01 

oa 077 025 030 0,080 0008 (10 
i } 1,01 

Ba 085 0,28 0345 0,029 0007 SOS 
pi x a | da i 0,98 
qa 0,52 0,27 0.335 0,030 0,009 i 0 99 
: , ye "E o (099 
5 03830325 0850030 0009 | 096 
a r? or cy È | 0,99 
6 0,78 0,27 0,419 0,031 0,010 i 0,99 
7 7 98 T cai 0,98 
za 0,79 028 0,326 0,080 0,009 | 0/98 


La colata ebbe luogo trentasette minuti dopo il preleva- 
mento dell'ultimo campione e la provetta, prelevata nella 
secchia di colata, aveva la seguente composizione chimica: 


C Mn Si Ph S Cr 
077. 029 0,396 0031 0009. 1099 
) ? pr Joo bj ' | 1,00 


L'aggiunta del ferro cromo al 65 °/ di cromo era stata 
fatta dieci minuti prima del prelevamento della prima pro- 
vetta. Il confronto delle otto analisi precedenti prova: 

1° La rapida ed uniforme diffusione del cromo in tutta 
la massa dell'acciaio. _ 

2° Che nei trentasette minuti di riposo del bagno nes- 
suna alterazione è avvenuta nella composizione dell'acciaio, 
ciò che ditticilmente avviene in altri apparecchi metallurgici. 
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| Fosforo 
| Carbonio | Manganese | Silicio | E A 
Carica | Prodotto; Carica | Prodotto ' 
| | tinito finito 
| % % % o, % % % | 
0,072 | 0,283 | 0,025 | 0,086 | 0,066 | 0,097 | 0,028 | 
0,063 | 0,283 | 0,027 | 0,07 | tracce | 0,089 | 0,024 | 
0,087 | 0,340 | 0,025 | 0,051 $ 0,081 | 0,04 | 
0,06 0,31 0.031 | 0,065 | 0,009 | 0,089 | 0,024 
| 0,065 0.255 0,022 0,081 | tracce | 0,081 0.032 | 
| 004 | 0253 | 0,022 | 0,051 | 0,01 | 0,097 | 0,086 | 
; 0,063 | 0,283 | 0,021 | 0,07 tracce’ 0,073 | 0,082 i 
| 0,075 0,288 0,019 | 0,07 ” | 0,057 | 0,032 | 
0,08 0,283 | 0,025 | 0,085 | 0,01 0,089 | 0,032 | 
‘ 0,084 | 0,256 | 0,018 | 0,085 | 0,012 | 0,057 | 0.032 | 
‘008 | 0288 | 0018 | 0045 |tracce | 0,073 | 0.016 ' 
| 0,067 | 0,254 | 0016 | 0,085 i 0,073 | 0,032 || 
¡ 0.064 | 0,313 | 0024 | 0,045 0040 | 0,028 | 
"0,084 | 0,226 | 0,019 | 0,045 3 0,057 | 0,032 | 
| 0,160 | 0,283 | 0,016 | 0,069 - 0,105 | 0,086! 
0,076 | 0,34 0,018 Li i = 0,032 
0,428 | 0,409 | 0,038 | 0,076 È 0,065 | 0,016 


Ing. REMO CATANI. 


Mineralurgia e metallurgia. 


VICENDE INDUSTRIALI 
SULL'ESERCIZIO DELLE MINIERE, CAVE ED OFFICINE 
METALLURGICHE E MINERALURGICHE 
IN ITALIA. ! 

(Cont., veli L'Industria, 1910, pag. 781 e 796). 


Miniere di antimonio. — Nella miniera di Suergiu 
(Villasalto, Sardegna) rimase sospesa la lavorazione; e in 
quella di Corti Rosas (Ballao, idem) essa proseguì regolar- 
mente, benchè in alcune parti siasi accertato un impoveri- 
mento della mineralizzazione. 

Nelle officine toscane per antimonio, si è lavorato ad in- 
tervalli in quelle di Pietratonda e Casal di Pari (comune di 
Campagnatico) e in quella di Rosia (Chiusdino), ove si trat- 
tano i minerali di Ballao, il lavoro fu sospeso nel 1° trimestre 
dell’anno. 

Iu conseguenza di che, tanto la produzione del minerale 
quanto quella del regolo e dell’ossido di antimonio, subirono 
una ulteriore riduzione. Del primo, infatti, si estrassero sol- 
tanto tonn. 1077 del valore di lire 211.620, dalle quali si ri- 
cavarono tonn. 59 fra ossido e regolo del valore di lire 40.950. 
Le corrispondenti cifre del 1908 erano state tonn. 2821 e 
lire 280.584 per minerale e tonn. 345 e lire 226.451 per i pro- 
dotti delle fonderie. 


Miniere di alluminio. — La quantità di bauxite rica- 
vata nell’anno dalla miniera di Lecce nei Marsi fu di circa 
tonn. 5000, che furono trattate nello stabilimento della Società 
ilaliana per la fabbricazione dell'alluminio in Bussi di Tirino 
(provincia di Aquila), ricavandone tonn. 751 di alluminio del 
valore di lire 1.201.600. Nel detto stabilimento, per sopperire 
alle occorrenze di una crescente produzione, venne impian- 
tata una nuova dinamo in aggiunta alle altre quattro per il 
servizio dei 56 forni elettrici che esso possiede. Come è noto, 
la forza idraulica per tutto l’impianto viene fornita dal fiume 
Tirino, confiuente del Pescara sotto Bussi. 


Miniere di oro. — Le miniere d’oro delle Alpi Occiden- 
tali rimaste veramente produttive, cioè che hanno lavorato 
con profitto, si ridussero, su di un totale di 16, nel 1909 a 
due sole, cioè la Valbianca sopra Lasino (comune di Calasca 
nell’Ossola) e quella di Creas (comune di Alagna in Valsesia). 
Dalla prima si ottennero tonn. 890 di quarzo aurifero, che 
diedero kg. 15.136 di metallo del valore di lire 34.000; e dalla 
seconda tonn. 2000 circa dello stesso minerale, da cui si ri- 
cavarono tonn. 140 di pirite aurifera a gr. 60 d’oro a tonnel- 
lata, pel valore di circa lire 60.000. È 


1 Rivista del Servizio minerario nel 1909. Dalla relazione generale del 
l'ispettore superiore P. Zezi. 


Alla miniera Fenillaz (comune di Brusson in Val d'Aosta), 
sì lavorò con pochi operai e solo nel 1° semestre. L'officina 
annessa rimase inattiva tutto l’anno. 

La miniera dei Cani (comune di San Carlo nell’Ossola) 
rimase pure inattiva, utilizzandosi solo l’acqua arsenicale 
proveniente dalle vecchie gallerie. 

Delle altre 12 concessioni per oro 10 furono lasciate com- 
pletamente inattive e 2 lavorarono con perdita a soli lavori 
di preparazione. 

La produzione complessiva di minerale fu nel 1909 di 
tonn. 2890 del valore di lire 91.150, quella del 1908 era stata 
di tonn. 14.671 del valore di lire 241.115. 


Miniere di pirite di ferro. — Importanti lavori di ri- 
cerca furono eseguiti nel giacimento di Gavorrano (provincia 
di Grosseto), i quali portarono alla scoperta di ura nuova 
espansione della pirite entro i graniti, che sembra in rela- 
zione con quella da tempo scoperta e che diede origine alla 
lavorazione della miniera. Fu pure iniziato lo scavo di un 
pozzo nei calcari del tetto per l’estrazione del minerale e pel 
tracciamento di nuovi piani inferiori; e, in prossimità del 
contatto fra calcari e graniti, fu intrapresa una nuova gal- 
leria più bassa dell’attuale, galleria di ribasso. Altri impor- 
tanti lavori di esplorazione e di preparazione furono fatti 
nella sezione di Ravi. 

Anche a Boccheggiano, nella stessa provincia, la Società 
di Montecatini, visto l’impoverimento del giacimento cupri- 
fero, riprese a praticare numerose ricerche nella zona del 
calcare retico, dove alcuni anni or sono aveva riconosciuto 
una mineralizzazione di pirite al contatto di quel calcare con 
gli scisti permici. Vennero pertanto eseguiti pozzi, discen- 
derie e gallerie sino a raggiungere il detto contatto e si mise 
in vista un importante giacimento di pirite, il quale rag- 
giunge i 4 metri di potenza e più. 

Già si è iniziata la costruzione di una funicolare aerea 
per il trasporto del minerale dalla miniera alla stazione di 
Massa Marittima. 

Nella miniera di Vallebuja, situata nello stesso comune 
di Montieri, la nuova Società proprietaria (Unione miniere 
piriti), continuò i lavori preparatori dell'importante giaci- 
mento scoperto dal precedente proprietario; essi consistono 
essenzialmente in una galleria lunga metri 500 e poco di- 
stante dagli scisti permici, da cui parte altra galleria mon- 
tante a giorno, dalla quale si staccheranno i diversi livelli 
per le future coltivazioni. 

Interessanti lavori esterni furono anche eseguiti, fra i 
quali un opificio di frantumazione e una funicolare per la 
congiunzione di questo con la stazione di Massa Marittima, 
avente oltre a 10 chilometri di lunghezza. 

Nella miniera di Montauro, nel comune di Torrebelvicino, 
provincia di Vicenza, che sembrava esaurita nel 1908, si rin- 
venne nel 1909 una prosecuzione del giacimento al contatto 
del calcare permiano superiore con gli scisti del trias infe- 
riore. 

La vena, alquanto ridotta di spessore, è tuttavia suffi- 
ciente per un’utile coltivazione. 

La quantità complessiva di pirite di ferro estratta nel 1909 
ascese a tonn. 101.961 del valore di lire 1.588.755. Si ebbe così 
un aumento di 3960 tonn. ed una diminuzione di lire 44.841 
in confronto delle corrispondenti cifre del 1908. Si avverte 
qui che delle piriti cuprifere si è già fatto cenno là dove si 
è parlato delle miniere di rame. (Continua). 


Notizie. 


Progetto di legge per favorire industria del petrolio. 
— Il Ministro di agricoltura ha presentato alla Camera dei 
deputati un progetto di legge portante provvedimenti per 
favorire l’industria del petrolio. Con esso viene concesso dal 
giorno della promulgazione della legge un premio di lire 30 
per ogni metro lineare di foro di trivellazione avente per 
oggetto la ricerca del petrolio e che sarà scavato ad oltre 
trecento metri di profondità. Per conseguire il premio, i fori 
di trivellazione dovranno trovarsi gli uni dagli altri ad una 
distanza orizzontale non minore di 150 metri. Ogni anno, per 
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la durata di quindici anni, verrà scritta nel bilancio di agri- 
coltura una somma di lire 300.000 da corrispondersi quale 
premio di perforazione a coloro che ne faranno domanda. 
Viene inoltre abolita, auche per le concessioni minerarie vi- 
genti, la tassa del 5 °/, del prodotto netto delle miniere in 
vigore negli ex granducati di Parma e di Fiacenza e le con- 
cessioni minerarie attuali e future saranno soggette nelle 
dette provincie alla sola tassa annuale di 50 centesimi per 
ettaro di superficie concessa. 


Privative Industriali 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella seconda quindicina di ottobre 1909. 


(Il primo numero indica il giorno del rilascio dell'altestato ; il secondo, frazio- 
nario, il numero del Registro attestati (volume e foglio) ; il terzo il numero 
del Registro Generale. Il gruppo dei tre numeri, dopo il titolo dell'inven- 
sione o scoperta, la data del deposito della domanda; l'ullimo numero la 
durata in anni della privativa). 


Filatura, tessitura e industrie complementari. 


21, 294 67, 101178. Kilper Hermann, a Torino “ Perfezionamenti nella 
filatura dell'amianto ,. (Completivo della privativa $9760). 26-2-1909. 

18, 293 242, 99620. Leurent Edouard, a Tourcoing (Francia) “ Nouveau 
tissu de flanelle ,. (Completivo della privativa 89419). 26-12-1908. 

30, 294/235, 99570. Loewe Bernard, a Parigi “ Procédé ot dispositif pour 
le filage de la soie artificielle , 19-12-1908, 3. 

30, 205/17, 99569. Lo stesso “ Procédé et dispositif pour le filage de la 
goie artificielle et le brilluntage de la soie naturelle et des fibres textiles 
en général , 19-12-1908, 3. 

23, 29474, 97575. Meinelt Paul, a Fibenstock i/s. e Rehm Heinrich, a 
Schneeberg (Germania) “ Innovazioni nelle macchine per ricamare e si- 
mili „ 20-8-1908, 6. 

25, 204/126, 99501. Müller Wilhelm, a Zurigo “ Rullo di guida per pezze 
di stoffa e simili , 25-11-1908. 6. i 

28, 294142, 99323. Northrop Loom Company, a Hopedale (S. U. d'A.) 
“ Dispositif propre è assurer la concordance voulue entre les duites po- 
sées et les formations de pas correspondantes dans les métiers á tisser à 
remplacement automatique du fil de trame, á nombre impair de lames , 
38-12-1908, 6. | 

29, 294/204, 99200. Rankin Eugène e Spicer George, n Londra “ Perfec- 
tionnements aux métiers à facets „ 23-11-1908, 6. 

19, 2949, 99899. Regal August, Harazim Franjo e Karazej Eugène, a 
Jitgerndorf (Austria) “ Procédé et appareil électromagnétique de repro- 
duction par tissage en couleurs naturelles sans carton ,. (Completivo 
della privativa 82578). 31-12-1908. 

28, 291133, 99505. Schweiter Jean, a Horgen (Svizzera) “ Dispositivo di 
frenamento per fili ,. (Rivendicazione di priorità dal 13 maggio 1908). 
23-11-1908, 6. 

29, 294/210, 99809. Segre Walter, a Torino “ Perfezionamenti nei telai 
di tessitura , 10-12-1908, 3. 

16, 293.213, 99245. Société Anonyme des Métiers Gabler, a Basilea (Sviz- 
zera) “ Dispositif de magasin de couleurs pour métiers á tisser, à chan- 
gement automatique de bobine „ 4-12-1908, 1. 

30, 295.2, 99161. Stiissi Giovanni, a Ponte San Pietro (Bergamo) “ Fuso 
da navetta per telaio meccanico di tessitura , 9-12-1908, 3. 


Industria della carta. 


18, 203,233, 98681. Brasca Luigi, a Milano “ Apparecchio per eliminare 
automaticamente i ritagli o cartaccia, nella fabbricazione delle etichette 
a rilievo e raccogliere in scatola le medesime , 29-10-1909, 3. 

23, 294/158, 99115. Herz Ludwig, a Norimberga (Germania) “ Appareil 
pour désagréger et laver le papier , 30-11-1908, 6. 


Industrie ed arti grafiche. 


25, 294 115, 101093. Audouard Pablo, Lleo Alberto e Baradat Cluudio, a 
Barcellona (Spagna) “ Appareil cinématographique et photographique ,. 
(Prolungamento della privativa 935409). 16-3-1909, 1. 

16, 293/224, 96731. Berjonneau Pascal Hilaire Julien, a Parigi “ Appa- 
reil téléphotographique pour fmpressionner à distance une pellicule pho- 
tographique ,. (Completivo della privativa 95896). 13-7-1908. 

28, 294/183, 99111. Brandweiner Adolf, a Stuttgart (Germania) “ Procédé 
et dispositif pour composer, en vue de leur impression, des dessins à l'aide 
de figures fondamentales et avec le concours de lignes de repérage ,. 
(Rivendicazione di priorità dal 30 novembre 1907). 30-11-1908, 1. 

29, 294,230, 101116. De Andreis Gottardo (Ditta), a Sampierdarena (Ge- 
nova) “ Impiego del sistema litografico per la decorazione a colori delle . 
lamiere per letti di ferro ,. (Prolungamento della privativa 67045;. 10-3- 
1909, 1. 

25, 294/121, 99087. International Multigraph Company. a Cleveland, Ohio 
(S. U. d'A.) “ Pertezionamenti nelle macchine per stampare , 26-11-1908, 6, 

30, 294 217, 99453. Jlickle Johann, a Schwenningen (Germania) “ Punaise 
á dessins , 5-12-1908, 6. 

25, 294/187, 909116, Kunstwerkzeuge G. m. b. H. Schule Reimann, a Ber- 
lino “ Style pour la peinture à la cire ,. (Rivendicazione di priorità dal 
29 luglio 1905). 30-11-1908, 6. 
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20. 294 24, 100118. Marchese De Luna ved. Giovanna, Marchese De Luna 
Giuseppe, Marchese De Luna Antonio, Murchese De Luna Rosetta e Mar- 
chese De Luna Oreste, a Roma “ Foglio per lettere con nppendici for- 
manti con esso unico pezzo, ripiegabili a forma di busta ,. (Completivo 
della privativa 91645). 16-1-1909. 

18, 293-240, 101590. Nissim Alfredo tu Cesare, a Cagliari “ Processo per 
eseguire totominiature su celluloide , 3-4-1909, 1. 

28, 294197, 99171. Rheinberg Julius, a Londra “ Innovazioni nella 
stampa a colori , 21-11-1908, 6. 

23, 294/104, 99341. Ricci Luigi fu Giuseppe, a Torino “ Cinematografo 
a doppia proiezione , 17-11-1908, 1. 


Industrie chimiche diverse. 


21, 284,63, 99955. Baumann Carl Rudolf, a Gavirate (Como), e Diesser 
Gottlieb Goffried, a Zurigo (Svizzera) “ Processo per la estrazione della 
fibrina di seta, degli albuminoidi e simili ,. (Completivo della priva- 
tiva 94319). 19-12-1008, 

2), 204217, 99165. Caro Nikodem, a Berlino, e Scheele Ewald, a Emme- 
rich s¿R. (Germania) “ Procédé de fabrication de phosphates d'ammoniaque 
stables ,. (Rivendicazione di priorità dal 24 gennaio 1908,, 9-13-1909, 15. 
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PRIVATIVE INDUSTRIALI: 


31 Dicembre 1901, Reg. Att., Vol. 147, N. 248, per: “ Dispo- 
sitivo per arrestare le scintllle delle locomotive ed altre 
macchine a vapore y. 

30 Giugno 1902, Reg. Att., Vol. 158, N. 91, per: “ Dispo- 
sitivo per arrestare le sentlllle delle locomotive ed altre 
macchine a vapore ». 

31 Dicembre 1905, Reg. Att., Vol. 218, N. 168, per: “ Pure- 
étincelles pour locomotives ,,. 

L’inventore è disposto a vendere le suddette privative, 
oppure a concedere ligenze di applicazione a condizioni fa- 
vorevoli. | 


Per schiarimenti e trattative rivolgersi a Jo M. 14880, 
RUDOLF MOSSE - BerLIN, S. W. (Bwg. 2249). 


Brevetti italiani di cui si cederebbe la proprietà o per i 
quali si concederebbero licenze di fabbricazione od 
applicazione a condizioni vantaggiose. Eventualmente 
si tratterebbe anche per concessione di rappresentanze. 


Brevetto 13 maggio 1908, Vol. 267, N. 31 Reg. Att. e 
N. 92735 Reg. Gen., per: “ Explosif de guerre et son pro- 
cédé de fubrication ,,, rilasciato al signor Jacques LUCIANI, 
a Parigi. (m.) 


Brevetto 21 dicembre 1898, Vol. 102, N. 148 Reg. Att. e 
N. 49056 Reg. Gen., e relativi attestati completivi, 16 gen- 
naio 1899, Vol. 103, N. 220 Reg. Att. e N. 49259 Reg. Gen., e 
11 giugno 1900, Vol. 124 N. 12 Reg. Att. e N.51202 Reg. Gen., 
per: “ Perfectionnements dans les appareils de transport 
et chargement particulièrement applicables au transbor- 
dement du charbon et Vautres approvisionnements ,,, 
rilasciato al signor Thomas Spencer MILLER, a South Orange 
(Essex, New Jersey, (S. U. d'America). m. 


Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi all Uf- 
ficio brevetti d’invenzione e marche di fabbrica per l’italia e per 
l'estero della Ditta Ing. BARZANÒ e ZANARDO, Mirano, Via S. An- 
drea, 6 e Via Bagutta, 24; Roma, Via Due Macelli, 9. 


Cessione di Privativa Industriale o Patente d'invenzione 


+. 


Il sig. William John SMITH a New Haven, Connecticut 
(S. U. A.), concessionario in Italia dell'Attestato di Priva- 
tiva Industriale o Patente d’Invenzione rilasciatogli dal Mi- 
nistero di Agricoltura, Industria e Commercio del Regno il 
13 ottobre 1909, Vol. 293, N. 161 (N. Generale 98547) per una 
sua invenzione avente per titolo: “ Perfezionamenti negli 
apparecchi per fare scatole di carta, cartone, ecc. y, offre 
in vendita tale sua invenzione privilegiata o la concessione 
di licenze di esercizio in Italia della stessa. 


Rivolgersi per schiarimenti e trattative all'Ufficio Interna- 
zionale per la tutela della proprietà industriale ing. GAETANO CA- 
PUCCIO, Piazza Solferino N. 8, Torino. 


CESSIONE DI PRIVATIVA INDUSTRIALE 


+00 


Il sig. Eugene François GIRAUD, concessionario della 
privativa italiana N. 99266 del 7 dicembre 1908, dal titolo. 
“ Machine a fabriquer la chaine „, è disposto a vendere la 
detta privativa od a concedere licenze di fabbricazione. 


- Rivolgersi per informazioni e schiarimenti all’Ing. LETTERIO 
LABOCCETTA, Studio tecnico per l'ottenimento di Privative 
industriali e registrazione di Marchi e Modelli di fabbrica 
in Italia ed all’estero, Via della Vile, 54 - ROMA. 


PRIVATIVA DA VENDERE 


Il signor F. Eustratius MAVROGORDATO di Costanti- 
nopoli, titolare della Privativa italiana N. 70236 (Vol. 152, 
N. 127), per: “ Appareil d’éclairage par hydrocarbures ,,, 
desidera vendere la detta Privativa o coucedere licenze di 
fabbricazione e vendita esclusive. 

Per trattative e schiarimenti rivolgersi all’Ufficio inter- 
nazionale per Brevetti d’invenzione e Marchi di fabbrica A. M. MAS- 
SARI, Roma, Via del Leoncino N. 32. 


IMPORTANTE 


Si richiama l’attenzione di quanti possano avervi inte- 
resse sul trovato dal titolo: 6 Perfectionnements aux mo- 
teurs à combustion interne „, pel quale il sig. Otto Leo 
BORNER e la Società “DIESEL ENGINE COMPANY LI- 
MITED , a Londra, ottennero in Italia un attestato di pri- 
vativa industriale rilasciato loro in data 11 marzo 1908, 
Vol. 264, N. 157, e ciò in vista di provocare eventuali tratta- 
tive pella cessione del brevetto o quanto meno per conces- 
sioni di licenze di applicazioni, che si farebbero ad eque 
condizioni. 


Per schiarimenti e trattative rivolgersi allo Studio Tecnico 
ed Ufficio Internazionale per brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, per l’Italia e per l'Estero, degli Ingegneri GUZZI, 
RAVIZZA € C. in MILANO, Via San Paolo N. 14. 


AGLI INDUSTRIALI 
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Privativa industriale: 30 settembre 1907, Reg. Att., Vol. 258, 
N. 214, per: “ Apparecchio cutoregolatore per fornire 
una quantità costante d’acqua per irrigazione e simili 
scopi ». L'inventore è disposto a vendere la suddetta priva- 
tiva, oppure a concedere licenze di applicazione a condizioni 
favorevoli. 


Per schiarimenti, trattative ed offerte rivolgersi a J. D. 
15368 presso RUDOLF MOSSE, BERLIN, S. W., 19. (Mos. Bwg. 2353) 


Batteria d'accumulatorí Tudor 140 Elementi 
270 Ampères-ore con gruppo motore trifase 
220 Volts Dinamo per la carica Quadri, com- 
pleta, buonissimo stato in attività di servizio, 
vendesi, | 

Rivolgersi Società Laziale di Elettricità - 


Roma - Nazionale, 54. 
i (Haas. 19.207. M.). 


-i r M o 


Tipogratia degli Operai (Soc. ovop.), vis Spartaco, 6 (viale P, Romnns. 
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RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 


Premiata eon Medaglia d'argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


Sono aperti gli abbonamenti per il 1911 


all INDUSTRIA - Anno 25. 


Preghiamo i nostri abbonati ai quali scade Pabbonamento col 31 dicembre 1910 
di volerlo rinnovare con sollecitudine per agevolare lo straordinario lavoro della 
nostra Amministrazione e per non soffrire interruzioni nell'invio del giornale. 


Parte Tecnica 


ESPOSIZIONE INTERNAZIONALE DI BRUXELLES. 


GLI APPARECCHI ED IMPIANTI DI CONDENSAZIONE 


PER L'ING. FRITZ L. RICHTER. t 


Nei condensatori annessi alle macchine a stantuffo non 
si riscontrano novità importanti. Anche gli impianti di con- 
densazione centrale hanno perduto di importanza, in vista 
delle esigenze speciali delle turbine a vapore, le quali impe- 
discono la centralizzazione della condensazione. Pertanto le 
Ditte specialiste non presentano più alcun esempio di quei 
sistemi centrali che figuravano nelle passate Esposizioni, ma 
espongono macchine che provvedono ciascuna indipendente- 
mente alla condensazione del proprio vapore di scarico. Quello 
che conviene invece di accentrare è il servizio di circolazione 
e di raffreddamento dell’acqua refrigerante, e pertanto gli 
impianti a condensazione indipendente con circolazione d'acqua 
in comune e raffreddamento pure in comune, quali sono 
esposti ora a Bruxelles, bene corrispondono alle esigenze at- 
tuali delle centrali a vapore. 

Poichè gli usuali condensatori a miscela delle varie motrici 
non sono in grado di sollevare dell’acqua vincendo una con- 
tropressione, l'impianto centrale di raffreddamento dell’acqua 
refrigerante deve comportare una speciale pompa di circola- 
zione, che porti l’acqua alla torre di raffreddamento attingen- 
dola a un serbatoio inferiore d’acqua calda; i condensatori a 
superficie possono scaricare immediatamente nella condotta 
premente di questa pompa. Non figurano all'Esposizione degli 
apparecchi a miscela che facciano a meno della pompa, sca- 
ricando direttamente l’acqua nel distributore della torre di 
raffreddamento. 


CONDENSATORI DELLE SEMIFISSE. — Le Ditte che espongono 
delle semifisse con condensazione sono parecchie, e cioè: 
R. Wolf di Magdeburg-Bnckau; Heinrich Lanz di Mannheim; 
Maschinenfabrik Badenia Weinheim di Baden; Société de la 
Meuse di Liegi; Weyer « Richemona di Pantin; Ruston 
Proctor & Co. di Lincoln; Richard Garrett £ Sons di Leiston. 

Nelle semifisse domina unicamente l’intento di farne ri- 
saltare la maggior convenienza economica di fronte alle altre 
macchine a stantuffo che si trovano esposte, convenienza che 
dipende principalmente dalla stretta connessione in cui si 
trovano caldaia e motrice e che si raggiunge cercando an- 
cora di utilizzare il più perfettamente possibile il calore con- 


1 Dinglers Polylechnisches Journal, 1910, N. 4. 


tenuto nel vapore di scarico. L'usuale condensazione a miscela 
non permette di riscaldare l’acqua di raffreddamento fino alla 
temperatura corrispondente alla pressione del vapore saturo 
che si scarica, ed è quindi possibile di riscaldare ancora 
di qualche grado, mediante il- vapore di scarico, l’acqua di 
alimentazione, anche se venga presa dallo scarico del con- 
densatore a miscela. Quando la semplice condensazione a 
miscela, per raggiungere il necessario grado di depressione, 
non richieda troppa acqua di raffreddamento, e cioè quando 
il vuoto ottenuto non sia troppo scarso in proporzione della 
quantità d’acqua impiegata, coll'indicato preriscaldamento si 
può economizzare solo circa il 3 °/, del calore da fornirsi alla 
caldaia. Nonostante ciò, tutte le dieci semifisse a condensazione 
esposte a Bruxelles -— eccetto la Weyer & Richemond e la 
Garrett — sono costrutte in modo da realizzare la detta 
piccola economia. | 

Il preriscaldatore tubulare usato a questo scopo viene 
sempre disposto in modo che la sua valvola a due vie si trovi 
dietro di esso e che l’acqua di alimentazione venga spinta 
dalla pompa attraverso ai tubi nei quali passa il vapore di 
scarico. Si può così portare l’acqua d’alimentazione fino a 
circa 100°, se si lavora senza condensazione, però è necessario 
che la costruzione del sistema di tubi sia adatta alle note- 
voli variazioni di temperatura, a cui va soggetta e possa 
sopportare anche la contropressione della caldaia. Allo scopo 
di dare all’insieme un aspetto più compatto si può installare 
l’anzidetta valvola dentro al preriscaldatore stesso, così che 
la tubazione di scarico libero si dirami direttamente dal 
preriscaldatore. Simile disposizione si ha, ad esempio, nelle 
semifisse Lanz. 

La condensazione si fa senza eccezioni mediante iniezione 
d’acqua nella condotta di scarico dietro il riscaldatore; la 
pompa d’aria è sempre verticale e del tipo a semplice effetto 
colle note valvole di cancciù. Essa è comandata, nelle se- 
mifisse Badenia, Weyer € Richemond, Société de la Meuse e 
Ruston Proctor, mediante manovella esterna; nella macchina 
Garrelt con un eccentrico speciale; nelle Wolf e Lanz in- 
vece il comando avviene per mezzo dello stesso eccentrico 
che aziona la distribuzione della bassa pressione. Nella grande 
semifissa da 1000 HP Lanz la pompa d’aria è comandata da 
motore elettrico indipendente a mezzo di una trasmissione a 
catena. È da osservare qui che questa macchina si distacca 
notevolmente da tutti i tipi usuali, poichè si tratta di una 
potenza unitaria assai insolita per semifisse e che ha imposto 
al costruttore non poche difticoltà da risolvere. Certamente il 
comando elettrico della pompa fu scelto per non aggravare 
le difficoltà di collocamento dei sopporti dell'albero a gomito 
e per poter raggiungere la prescritta velocità di 215 giri. 

Nella maggior parte delle macchine citate alla pompa 
d’aria del condensatore è unita sulla stessa testa a croce 
anche la pompa di alimentazione, evitando di montare sull’al- 
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bero un nuovo meccanismo di comando. Nella Ruston Proctor 
lo stesso scopo è raggiunto facendo comandare la pompa d'ali- 
mentazione dallo stesso eccentrico che aziona il cassetto della 
bassa pressione; la Soc. de la Meuse invece usa una seconda 
manovella esterna. 


CONDENSATORI DELLE MOTRICI FISSE A STANTUFFO. — Le 
motrici a stantutfo esposte appartengono principalmente a 
Ditte belghe ed olandesi, ed alcune anche a Case inglesi. La 
differenza principale che esse presentano in confronto alle 
semifisse è che manca assolutamente il preriscaldatore disposto 
fra il cilindro a bassa ed il condensatore a miscela. E infatti, 
per la notevole distanza che corre generalmente fra la mo- 
trice e la caldaia, a cagione dell'accentramento nella pro- 
duzione di vapore, il vantaggio che potrebbe risultare da 
questa disposizione non compenserebbe la corrispondente 
maggiore complicazione. 

In tutte le macchine belghe la pompa d’aria del conden- 
satore è montata sotto il pavimento ed è azionata dalla ma- 
novella stessa della motrice (nelle macchine compound la 
manovella dello stantuffo a bassa); sono applicate tanto pompe 
orizzontali a doppio etfetto quanto pompe verticali a sem- 
plice effetto. Nella motrice Ruston Proctor la pompa d’aria 
è verticale, a semplice effetto, disposta sotto il pavimento e 
comandata dal controstelo dello stantutfo mediante leva d'an- 
golo, mentre il tipo di pompa orizzontale a doppio effetto, 
azionata direttamente dal controstelo e quindi montata sul 
piano del pavimento è adottato dalla motrice Marshall, 

Una piccola motrice verticale ad alta velocità della casa 
Gebr. Stork di Hengelo ha la solita disposizione della pompa 
d’aria montata sull’incastellatura e comandata dalla testa a 
croce per mezzo di una doppia leva. 

È notevole che siano esposte parecchie macchine del 
tipo Stumpf a equicorrente senza condensazione, mentre per 
queste macchine il conseguimento di un vuoto elevato è quasi 
altrettanto importante quanto per Ie turbine. 


CONDENSATORI DELLE TURBINE. — Nel campo «delle turbine 
a vapore per le ragioni a tutti note la condensazione a su- 
perficie costituisce, si può dire, la regola; ed appunto di tale 
sistema di condensatore sono munite la turbina di 2500 HP 
della Bergmann Elektrizilitswwerke A. G., quella da 1200 HP 
della Brown- Boveri, quella da 5000 HP di Franco Tosi e quella 
di 1800 HP della ditta Gebr. Stork di Hengelo. Però in Francia 
sembra che non si apprezzino ancora allo stesso modo i van- 
taggi della condensazione a superficie, perchè ambedue le 
turbine esposte da Ditte francesi, e cioè quella da 2500 HP 
della casa Dujardin d: Co. di Lilla e la turbina Elektra da 
300 HP della Comp. Générale Electrique di Nancy sono ser- 
vite da condensatore a miscela. 

Come è noto, le turbine esigono nel condensatore un vuoto 
molto più grande di quello che occorra per le macchine a 
stantuffo; tuttavia esse si prestano bene dal canto loro a fa- 
cilitare l'intento, poichè è molto più facile impedire l’accesso 
dell’aria al condensatore. A tale scopo appunto le scatole a 
stoppa montate sull’albero dal lato del condensatore sono ge- 
neralmente poste in comunicazione con la condotta del vapore 
proveniente dalla caldaia. Nella turbina Bergmann il vapore 
che sfugge dalla scatola a stoppa dalla parte dell'alta pres- 
sione viene condotto a far tenuta nella scatola a stoppa della 
bassa pressione; però, siccome potrebbe avvenire ch'esso non 
fosse in quantità sutticiente, specialmente quando la turbina 
marcia a piccolo carico, la guarnizione sulla bassa pressione è 
alimentata anche direttamente con una tubazione munita di 
valvole. Essendo la tenuta raggiunta mediante guarnizione 
a labirinto, non è mai possibile ch’essa sia perfetta e quindi, 
ad impedire l’entrata dell’aria occorre che l’adduzione di 
vapore sia regolata in modo che un po’ di vapore sfugga al- 
l'esterno. Per questa ragione le scatole a stoppa sono munite 
di tubazioni di scarico verticali che si prolungano fin sopra 
la camera della turbina, così che il vapore si svolge ad una 
altezza tale da non dar noia. La quantità di vapore perduto 
non può mai essere grande poichè, quando appena crescesse, lo 
svolgimento di esso produrrebbe del rumore e si potrebbe 
facilmente rimuovere l’inconveniente. 

Soltanto la ditta Dujardin & C. adopera per le scatole 
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a stoppa della sua turbina la tenuta idraulica, a cui però 
sembra sempre preferibile la tenuta a vapore, potendo l’acqua 
avere azione chimica sull’albero e sugli anelli della guarnizione. 

I tentativi per munire le turbine di condensatori azionati 
da macchine rotative, datano già da qualche tempo ed era 
da aspettarsi che all'Esposizione di Bruxelles apparisse qual- 


Fig. 1. Metodo ge- 
nerale di colle- 
gamento tra la 
turbina ed il con- 
densatore. 

(C condensatore - 
G tubo di gomma 
- T turbina). 


che tipo rappresentante un vero progresso nella soluzione 
del problema, tanto piú essendo giá universalmente noto il si- 
stema di condensazione Westinghouse-Leblanc fabbricato su 
questo principio dalla ditta Balcke. E perció notevole che il 
il sistema non abbia ancora raggiunto una grande diffusione, 
perchè le pompe a stantuffo sono finora impiegate da tutte 
le più importanti Case fabbricanti di turbine. 

La turbina da 1200 HP della ditta Brown-Boveri che la- 
vora ad una velocità di 2400-3000 giri ed è accoppiata con un 
alternatore trifase della stessa Ditta, ha un condensatore nor- 
male a superficie. Per la circolazione d’acqua è usata una 
pompa centrifuga ad albero orizzontale direttamente accop- 
piata con un motore elettrico, il quale comanda ancora, per 
trasmissione a catena Morse, una pompa verticale Edward 
per l’aria e l’acqua di condensazione. Analoga condensazione 


Fig. 2. Camera di condensazione montata sopra sei molle a 
spirale nella turbina Tosi. (T turbina). 


ha la turbina Zoelly da 1800 HP della ditta Gebr. Stork, che 
fa 3000 giri ed è accoppiata con un alternatore Siemens- 
Schuckert; qui però la pompa d’aria verticale, sistema Ed- 
ward ha un comando proprio a mezzo di un motore elettrico 
lento. Finalmente anche la turbina della ditta Franco Tosi ! 
è munita di condensatore a superficie. 

La pompa centrifuga di circolazione a comando diretto 
per motore elettrico, è ad asse verticale, probabilmente allo 


! Vedi L'Industria, 1910, pag. 609-615 e 025-629, 
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scopo di poterla installare cosi in basso che non occorra di 
riempirla per l’adescamento. La pompa d’aria a due cilindri 


verticali è pure comandata indipendentemente a motore elet- 


trico. La pompa centrifuga ed il corpo della pompa d’aria 
sono approfondati per modo che il sotterraneo riesce com- 
pletamente libero da tutte quelle ingombranti tubazioni che 
spesso sono la caratteristica degli impianti di condensazione. 

In generale fra la turbina ed il condensatore è montato 
un tubo con tenuta idraulica del tipo di quello della fig. 1 in 
modo che il condensatore possa spostarsi rispetto alla tur- 
bina; in tal modo si eliminano le fiange rigide di congiun- 
zione fra condensatore e turbina le quali in seguito alle di- 
latazioni pel calore perdono facilmente permettendo l’entrata 
dell’aria nel condensatore. Nella turbina Tosi questo risultato 
è ottenuto in altro modo, e cioè la camera di condensazione 
è montata sopra sei molle a spirale (fig. 2) i cui piani d’ap- 
poggio possono essere regolati in altezza. 

Le molle si regolano in modo che la flangia della camera 
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Caldaie e macchine a vapore. 


GRIGLIA MOBILE 
DELLA DITTA ESCHER WYSS & C. DI ZURIGO. 


Le parti principali che compongono la griglia mobile 
Escher Wyss (fig. 1) sono: i 

1° L’incastellatura o lo scheletro della griglia formante 
il carro con spalle laterali in ghisa o in ferro fucinato; le 
necessarie traverse di collegamento e gli assi delle ruote. 

2° La griglia propriamente detta, in ghisa di qualità 
la più adatta e resistente, composta di singoli segmenti colle 
necessarie barre di griglia. 

3° La tramoggia in ghisa con porte per il caricamento 
del combustibile. . 

4° Il meccanismo di comando, che può essere azionato 
da una trasmissione o da un motore. | 

Le ruote a catena ced calettate sugli alberi a e b (fig. 2) 
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Fig. 1. Griglia mobile della ditta Escher, Wyss & C. 


di condensazione sia fortemente compressa contro quella della 
turbina: se poi entrano in giuoco le dilatazioni, non si pro- 


Fig. 2. 
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sono comandate a mezzo della ruota elicoidale montata sul- 
l’albero a e della vite perpetua f (fig. 3). 


Fig. 3. 
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Fig. 2 e 3. Vista di fianco e di fronte della griglia Escher Wyss. 


duce che una maggiore deformazione delle molle e sulle 
flange non si esercita altro effetto che quello corrispondente, 
ad una variazione della pressione. Questa variazione tuttavia 
— con l’uso di molle abbastanza elastiche — può essere ri- 
dotta ad una misura tale da mantenere inalterata la ermeti- 
cità del giunto. (Continua). 


Sul carro della griglia, che può in ogni momento e co- 
modamente, senz'alcun danno per la costruzione muraria, 
essere estratto e rimesso in posto, è montata solidamente la 
griglia composta di singoli segmenti fra loro indipendenti. 

I segmenti della griglia sono guidati nel loro movimento 
a mezzo delle catene a maglia g, h, i (fig. 4). 


NUTRE: 
WU 
vii 


Ogni segmento appoggia su due aste traverse k che ser- 
vono da porta griglia. 

I porta-barre di griglia k sono montati sui perni della 
catena. 

Le barre di griglia ? che poggiano sui porta-barre, ven- 


Fig. 4. 
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alla combustione affluisce e si distribuisce razionalmente su 
tutta la larghezza della griglia. 

I segmenti di griglia, la maniera come si muovono e le 
loro speciali funzioni, costituiscono la caratteristica parti- 
colare e importante della griglia mobile. 


Fig. 5. 
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Fig. 4 e 5. Sbarre della griglia Escher Wyss coi loro supporti. 


gono infilate lateralmente con un certo giuoco che ne rende 
facile il ricambio, e sono impedite di cadere in basso da 
un nasello. 

Esse possono essere adattate a qualsiasi sorta di com- 
bustibile (cioè a qualunque sorta di carbone, come carbone 
trito, carbone noce, carbone in pezzi, lignite, mattonelle di 
lignite, ecc., ecc. qualunque sia il valore del combustibile od 
il suo più o meno grande residuo di scorie) epperò possono 
essere applicate barre di qualsiasi forma, piane, poligonali, a 
denti, a croce, a ugello, ecc. 

Data l’elevata posizione delle barre di griglia, le maglie 
della catena, le giunture, i perni, come pure le spalle del 
carro, situati sotto la linea del fuoco, sono sottratti al- 
l’azione del medesimo, cosicchè resta eliminato il bisogno di 
riparazioni per queste parti. 

La parte superiore della griglia appoggia sulla catena a 
maglie che è guidata sulle rotaie m (fig. 2). 

I segmenti di griglia, che colle loro barre nella parte 
superiore formano un piano di griglia chiuso, quando sono 
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Fig. 6. 
Caldaia a tubi d’acqua munita della griglia Escher Wyss. 


arrivati all’estremità posteriore del focolare discendono al 
disotto e vengono ricevuti e guidati dai rulli n e o. 
Di mano in mano che la griglia discende da una parte, 
sì ricompleta sul davanti coi segmenti che salgono dal disotto. 
Sul davanti della griglia e fra i segmenti che salgono, si 
formano delle luci libere attraverso le quali l’aria necessaria 


Il combustibile viene caricato nella tramoggia. 

Questa 6 provvista di porte che rendono possibile l’ac- 
censione oppure l'eventuale caricamento del fuoco a mano, 
quando ciò forse necessario per l'arresto della griglia. 

Dietro la tramoggia e da questa indipendente, è disposta 
una paratoia girevole p (fig. 2) (il cosidetto regolatore dello 
strato di carbone) a mezzo della quale si può regolare a pia- 
cimento lo spessore dello strato del combustibile sulla griglia. 

La levata delle ceneri e scorie avviene automaticamente 
sia a mezzo di altare composto di diverse parti, che pende 
liberamente sulla griglia e che si può regolare e fissare nella 
sua posizione come si vuole, sia attraverso alle aperture che 
si formano fra i segmenti di griglia discendenti. 

Il ricambio di una barra di griglia difettosa, è con griglia 
mobile Escher Wyss, facile, comodo e pronto, e può effettuarsi 
durante l’esercizio, senza interruzione del fuoco in caldaia. 

Esso si può compiere nel momento in cui i segmenti di 
griglia, arrivati sul davanti, si avanzano lentamente verso 
l'interno del focolare, e ciò perché le barre da levare, nel 
tratto percorso fino all'uscita, dopo aver lasciato il focolare, 
hanno avuto tempo di raffreddarsi sufficientemente. 

L'abbondante, libera e regolare ammissione dell’aria, non- 
ché la graduale accensione, distillazione e il consumo quasi 
completo del combustibile, assicurano, oltrechè una combu- 
stione praticamente senza fumo, un’utilizzazione ottima del 
combustibile. 

La forza necessaria per il movimento della griglia è minima. 

Il comando può effettuarsi da una trasmissione od a mezzo 
di motore elettrico. 


Motori a combustione interna. 


L’INVERSIONE DI MARCIA 
DEI MOTORI A COMBUSTIONE INTERNA 
PER L’ING. VALENTIN, ! 
(Cont. e fine, vedi L'Industria, 1910, pag. 875, 594, 819, 756 e 775). 


Il solo meccanismo in cui si riscontrano due diversi al- 
beri a camme che vengono al bisogno sostituiti l'uno al- 
l’altro nel comando delle camme mediante spostamento in 
direzione normale al loro asse è quello dovuto alla Gebrüder 
Korting A. G., rappresentato alle fig. 32-34 (brevetto tedesco 
N. 178.189). 

Sopra una slitta c, che può essere spostata sulla guida Ak 
per mezzo di una vite / ed una manovella ¿, sono montati 
due alberi a camme paralleli a e b, comandati a mezzo di 
pignoni conici dall’albero / Quest'ultimo è mosso da una 
coppia di ruote dentate cilindriche »m ed n, di cui la se- 
conda, montata sull’albero o, è abbastanza lunga perché la m 
resti sempre ingranata nonostante lo spostamento della slitta. 

Le camme d servono per l’aspirazione, le e per lo scarico 
le f comandano Paccensione. A seconda del senso di rota- 
zione che si desidera, si fanno comandare le leve a rulli di- 
sposte sotto alla slitta c dell’albero a o da b. 


1 Die Gasmolorentechnik, 1910, N. 45 e seguenti. 
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Anche il dispositivo di inversione della Casa Fried. Krupp 
e della Vereinigte Maschinenfabrik Augsburg e Maschinen- 


Fig. 33. 


dbau-Gesellschaft Niirnberg A. G. (brev. tedsco N. 107.895) 
comporta due distinti alberi a camme, ma il loro spostamento 
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Fig. 37. 
Fig. 35-87. Dispositivo della Casa Krupp e della M. A. N. 


avviene secondo un arco di cerchio. Questi alberi, contrad- 
distinti nelle fig. 35-37 con le lettere c e b, sono comandati 
dall’albero a e sono montati in modo da poter essere spostati 


Fig. 82-34. 
Dispositivo 
d'inversione di 
marcia della Ge- 
brader 


A. G. 


in corpo angolarmente attorno all'albero a stesso, mediante 
una leva A. In tal modo, secondo il senso di rotazione desi- 


Korting 


Fig. 34. 


siderato, si dispone sotto alle leve a rulli s il corrispondente 
sistema di camme. 
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Fig. 40. 
Fig. 38-40. Altro dispositivo della Casa Korting. 


Se nellimpianto vi sono speciali dispositivi di avvia- 


mento dei motori, sono necessari altri due alberi a camme 
(fig. 37), 


montati anch’essi attorno all’albero a e spostabili 
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insieme coi precedenti. Allora gli alberi estremi i e k servono 
per la distribuzione rispettivamente con la marcia avanti e 
con la marcia indietro, led m servono invece rispettivamente 
per l'avviamento con la marcia avanti e con la marcia in- 
dietro. 

Anche la Casa Korting A. G. ha un dispositivo analogo 
a spostamento angolare dei due alberi distributori (fig. 38-40). 
Gli alberi a camme a e b sono comandati con ruote dentate 
cilindriche dall’albero c e sono imperniati nelle placche late- 
rali m ed n che possono oscillare attorno a c. Le camme e 
servono per l’aspirazione, le f per lo scarico, le g per l’avvia- 
mento ad aria compressa e le h per l'accensione. Mediante la 
leva o tutto il sistema degli alberi a camme può essere spo- 
stato assialmente in modo da disinnestare le camme g di 
avviamento con l’aria compressa di uno degli alberi e prepa- 
rare contemporaneamente la posizione d'innesto delle corri- 
spondenti camme y dell’altro albero. 

Le figure riprodotte rappresentano il sistema nella po- 
sizione di riposo, mentre quando la leva d trovasi nelle po- 
sizioni pe q si ha rispettivamente la marcia avanti o la 
marcia indietro. Portando la leva d dalla posizione di riposo 
alla posizione p entrano dapprima in funzione la camma di 
avviamento 9 e quella di aspirazione e e di scarico f del. 
l’albero a. 

Quando il motore ha raggiunto il numero di giri normale 
per mezzo dell’aria compressa, si disinnestano le camme g 
manovrando la leva o e restano allora in funzione solo le 
camme e, f ed h: il motore marcia regolarmente. Quando si 
debba invertire il movimento, si porta dapprima la leva d 
alla posizione di riposo: le camme dell’albero a cessano di 
funzionare e il motore si ferma. Il disinnesto della camma y 
dell’albero a mediante la leva o, operato antecedentemente, 
ha già portato l’albero b nella posizione corrispondente al- 
l'avviamento, cosicchè basta portare la leva d nella posi- 
zione q per avviare il motore mediante l’aria compressa, nel 
senso inverso al precedente. L'ulteriore manovra della leva o 
permette al motore di cominciare il proprio funzionamento 
normale. 


Aviazione. 


DISEGNO E COSTRUZIONE DEGLI AEROPLANI 
PER J. P. CHITTENDEN E L. H. ROBINSON. ! 
(Cont. e fine, v. L'Industria, 1910, pag. 277). 


Nella fig. 9 (v. pag. 279) sono riassunti i risultati otte- 
nuti con diversi tipi di piani e da quel diagramma si vede 
come la forma di piano A sia quella che dà i risultati più 
prossimi alla linea teorica calcolata colla formula 


Vxiga 
64 


I piani sperimentati nelle prove sono quelli rappresentati 
con A, B, C nella fig. 10 (v. pag. 279). Il rapporto fra lun- 
ghezza e larghezza dell’ala fu in tutti tre i casi di 1:5. Le 
prove furono eseguite come segue: il piano venne collocato 
con cura su di un braccio accuratamente equilibrato, im- 
perniato su di un carrello oscillante in modo da poter fare le 
letture con grande accuratezza. L'apparecchio era montato 
sulla fronte di un automobile: la velocità del vento fu mi- 
surata per mezzo di un disco piano applicando la costante 0,0085 
e con opportune deduzioni per le resistenze di attrito. La 
curva D (fig. 10) è stata dedotta invece da altri risultati 
sperimentali pubblicati. La grande differenza fra la potenza 


1 The Mechanical Engineer, Vol. XXIV, pag. 803. 

Errata-corrige. — Pag. 278, col. 2, linea 5* dal basso, leggasi poste- 
riore in luogo di anteriore. — Pag. 279, col. 1*, linea 4, in luogo di gs leg- 
gasi y, sicchè la formola diventa : 


larghezza del pitno X LX peso dell'unità di volume dell'aria X V? sen 7 
g 


Ibid. linea 5*, in luogo di ingiro leggasi ingiù. — Ibid. linea 6*, in luogo di 
fosza loggasi forza. — Ibid., col. 2, linea 5*, invece di non tener conto, leg- 
gasi tener conto. 
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ascensionale reale e la teorica di un’aerocurva può solo spie- 
garsi coll’ammettere che si deve avere una leggera riduzione 
di pressione dietro la gobba sulla superficie superiore del 
piano, ciò che si può dimostrare sperimentalmente con un 
sottile foglio semiflessibile ripiegato. Se una corrente d’aria 
lo investe in alto, si vede che la parte posteriore di esso ha 
tendenza a sollevarsi. Taluni ritengono che questo fenomeno 
non si verifichi e che l'aria segua l'andamento della super- 
ficie, ma il semplice esperimento suddetto dimostra il contrario, 
e potes: appare confermata. 

Allora la superficie totale portante deve essere uguale 
al peso totalo della macchina diviso per la pressione specifica 
sulle ali (il P della formola empirica, pag. 279). Dividendo il 
quoto per il rapporto fra lunghezza e larghezza dei piani si 
hanno le dimensioni di questi. La forza necessaria per spo- 
stare il piano nell’aria è data da: 


Hp — P£80 totale della macchina x ¿ga x V in miglia per ora 
a 305 

A questo valore si deve aggiungere la resistenza d'attrito 

del piano che è generalmente ammessa essere uguale a 0,009 

per velocità di 80 a 40 miglia inglesi (48 a 64 km.). Oltre a 

queste perdite, si hanno anche quelle sensibili dovute alla 

pressione del vento contro i fili e le altre membrature della 


R = 0,51 R = 0,2 


nni 11. Sezioni delle superfici sperimentate. 


macchina. Per trovare il valore di queste perdite è necessario 
determinare la pressione del vento dovuta ad una data velo- 
cità. Ne) caso più semplice di una corrente d’aria di sezione 
trasversale finita si può, come si è detto, adottare la formola 


W y? 
g 


o, ponendo v = 1,466 V (V = velocità in miglia all’ora), 


0,0807 X 1,466° x V? 


pe E = 0,0054 V? 


(P= pressione in libbre per piede quadro). 
NB. Libbra inglese = 0,1538 (1 piede quadro 0,0829 m2., sicchè 2116 libbre 
per piede quadro equivalgono ad una atmosfera). 


Nel caso però in cui la sezione della corrente d’aria è 
maggiore di quella del corpo investito, si è trovato recente- 


mente che è: 
P = 0,0036 V? circa. 


Le osservazioni suddette si riferiscono a superfici piane 
con sezioni convenienti (v. fig. 11). Per ridurre il più possi- 
bile le resistenze, conviene studiarne con cura la forma. 
Prendiamo i tre esempi della fig. 11: ponendo R == 1 la re- 
sistenza di una superficie piana a, si ha R = 0,54 per la se- 
zione cilindrica (b) e R= 0,2 per la sezione a pesce (c). 

Cosicché la forza assorbita dalla resistenza di queste parti 
si può calcolare colla formula : l 


Hp -- Æ X 0,0036 x V? x R 

315 
dove A è l’area della sezione esposta alla pressione del vento; 
V è velocità in miglia all'ora; R è il coefficiente relativo alla 
forma della sezione. 

Combinando questi risultati, si ottiene la forza necessaria 
totale; l’esperienza ha però consigliato di aumentare consi- 
derevolmente la potenza così ottenuta per poter soddisfare 
alle esigenze del volo. La tabella, a pagina seguente, dà 
alcune indicazioni relative ad alcuni dei tipi più noti di aero- 
plani. 
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TABELLA. 
| BIPLANI MONOPLANI 
APPARECCHIO 
| | Wright | Farman | Voisin | €urtiss | Cody | Bleriot | Bleriot | R. E. P. “lrn Antoinette 
Area dei piani sostenta - | 
tori (ali) in metri quadri 50 40 42 26 19 14 22 20,5 10,7 34 
Peso totale apparecchio | 
in kg. le e A e 454 544 594 317 998 340 544 454 179 499 
Rapporto u == kg. per 
metro quadro i 9,08 13,6 14,1 12,2 12,6 24,3 24,7 22,1 46,8 14,7 
PL si ghorat 12,50 10,50 10,05 8,68 15,85 6,10 — 9,45 5,50 14,00 
apporto fra lunghezza e 
larghezza . ve h a 6,3 5,6 4,9 6,5 6,3 5,2 — 4,35 2,8 5,8 
Chassis a pattini combinato ruote ruote ruote ruote ruote ruote combinato | combinato 
Materiale copertura Continental | Farman | Continental a = Continental | Continental = E Michelin 
accartoccia-| n; - 
nn (gan- ler dl i plantono] dali _ | accartoccia-| ;ani _{aceartoccia- | aceartoocia- |... . 
Metodo di controllo >. 'iircntn | Mementsti mtomatico | Pementari bienes] “ameno, | piantati] mento | amento | Dada 
Motore. | 
| Numero dei cilindri . .| 4 4 4 4 | 8 3 3 q 2 8 
IRE ae a CIAO 1200 1000 1300 — 1400 — 1400 |  — 1100 
| H Pie ; 25 50 50 80 | 80 25 40 85 80 50 
Tipo di raffreddamento .| acqua aria acqua acqua ACQUA aria aria aria acqua acqua 
Accensione . « | magneto | magneto magneto ese magneto fuccumulat.'nccumulat.| magneto | magneto jaccumulat. 
| | AA ui = ===> = = [A 
iS ac i po a | | 
| Eliche. | | 
Numero... ... 9 í I si È 1 i ci 1 1 
Diametro in metri. . .| 215 2,60 2,30 1,82 Me 2,05 | 8,00 | 1,98 1,95 2,25 
Passo in metri > . . . -— — | 1,88 — 1,30 3,07 — — 1,30 
¡Numero delle pale. . . 2 2 9 A 4 4 4 9 
‘Giri al 1' : 450 1200 | 1000 1300 | 1400 500 1400 — 1100 
| alluminio alluminio alluminio 
il Materiale . . . . . d legno — | 9 pale | legno | acciaio e. legno e. legno => ll 
| di acciaio acciaio acciaio 
| Comando con . catena diretto diretto diretto , catena diretto catena diretto diretto diretto | 
i | 


| 


La posizione del centro di pressione dei piani varia leg- 
germente coll'inclinazione di essi e coll’angolo d'incidenza. 

La ricerca della posizione del centro di pressione è stata 
oggetto di esperienze e si trovò che con una inclinazione di 5° 
esso si trova approssimativamente a 0,2 della lunghezza della 
sezione misurata dallo spigolo frontale e tale distanza cresce 
gradualmente fino a diventare 0,35 della sezione per un an- 
golo di 20°. Per assicurare il perfetto equilibrio dell’apparec- 
chio, il centro di gravità dovrebbe coincidere con quello di 
pressione sotto l’angolo di volo normale e a velocità normale. 
Se questa condizione non sì verifica, bisogna introdurre 
un’altra forza per ristabilire l’equilibrio. 

Da ciò segue che se l’angolo d'incidenza diminuisce, il 
centro di pressione si porta avanti il baricentro, dando luogo 
ad una coppia che tende a riportare l’angolo al suo valore nor- 
male. 

Il fenomeno contrario avviene se l’angolo d’incidenza 
aumenta, perchè il centro di pressione si sposta all’ indietro. 

La questione delle eliche è anch’essa oggetto di molte 
prove. Occorsero molti anni per permettere agli ingegneri 
navali di disegnare una buona elica marina, ed ancora si 
propongono ogni tanto nuovi tipi di eliche, sperando che 
siano migliori delle altre fin qui note. Lo stesso avviene per 
le eliche aeree, | 

La costruzione delle eliche per aviazione non si può dire 
essere stata studiata troppo accuratamente. È ammesso che 
le eliche veloci del tipo francese dànno un rendimento solo 
del 40 °/,; ció che non fa meraviglia, pei sistemi di costru- 
zione in cui dei grandi pezzi metallici son disposti dietro le 
pale. 

Essi danneggiano il buon rendimento dell'elica, allo 
stesso modo che un’armatura metallica posta sopra i piani 
di sostegno ne diminuirebbe il potere ascensionale. 

D'altra parte si asserisce che le eliche americane e i tipi 
più recenti che li imitano abbiano un rendimento del 70 °/. 
Queste sono costruite in legno, con superfici piane e levigate, 
riducendo così ad un minimo la resistenza d’attrito superfi- 
ciale e le perturbazioni dell’aria circostante, 

Fra i due tipi di eliche esiste la differenza, che l’elica 


americana ha un diametro più grande e gira con velocità re- 
lativamente minore dell’elica francese tradizionale. Per ap- 
parecchi di uguali dimensioni e peso, è provato che l’elica 
americana è più conveniente e anche i costruttori francesi 
abbandonano il loro tipo tradizionale e si avvicinano al tipo 
americano. Colle eliche piccole e molto veloci si risparmia un 
peso considerevole, ma è dubbio se, tenuto conto del rendi- 
mento, si abbia con esse un vero vantaggio. 

Di solito le eliche per aviazione hanno due sole pale, 
perchè si trovò che così si ha maggior rendimento che non con 
tre pale; infatti, in quest’ultimo caso, le pale si susseguono 
troppo da vicino, ed essendo necessariamente piccolo il loro 
passo, l'una pala ricopre parzialmente l’altra diminuendo il 
rendimento. 

Si discute molto sull'opportunità di collocare lelica da- 
vanti o dietro l’apparecchio e la questione è ancora insoluta. 
È certo che l’elica posta di dietro ha il vantaggio di lavorare 
in direzione della corrente. Si consuma dell’energia per pro- 
durre la corrents di avanzamento e se l’elica può lavorare in 
essa un po’ di energia vien ricuperata. Se l’elica è posta da- 
vanti l’energia spesa per produrre il solco nell’aria va per- 
duta, cosicchè la parte dell'apparecchio che si trova imm edia 
tamente dietro lelica distrugge parte della spinta in avanti. 

Le pale devono essere molto robuste alla base. La solle- 
citazione alla base è data da 


dove W è il peso della pala é Vla velocità per secondo ed » 
il raggio. 

Può essere interessante sapere che in un'elica di acciaio, 
colla quale gli autori fecero delle prove, la sollecitazione è di 
26.000 libbre per pollice quadro, con una velocità periferica 
di 550 piedi per secondo; quindi in caso di pale di legno 
il coefficiente di sicurezza sarebbe solo di 3. La tabella dà . 
informazioni sulle eliche attualmente in uso. 
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ITlltuminazione. 
LE NUOVE LAMPADE PHAROS. 


Dalla comunicazione su questo argomento, presentata dal- 
ling. Romolo De Bartolomeis al Congresso dei gasisti ed ac- 
quedottisti d'Italia tenuto a Napoli il giugno scorso, togliamo 
i seguenti dati, corredandoli coi disegni delle lampade e con 
notizie fornileci direttamente dai costruttori. 


Ancora una volta nella gara di emulazione fra il gas e 
l'elettricità, in questa corsa alla maggior luce, il gas, afferma 
l’autore, ha vinto. Alle lampade a filamento di carbone i ga- 


Ld 


AcceyWdÁilore 
dvdorza/co 


Tubo del Je s 


1 
l 


Kike di 
re e ola groge 


| | 


Fig. 1. Lampada Pharos a gas compresso. 


sisti contrapposero vittoriosamente il becco Auer, che assi- 
curò le sorti dell’industria del gas; alle lampade a filamento 
metallico opposero i becchi intensivi e rovesciati e finalmente 
agli archi, che per tanto tempo dominarono incontrastati nelle 
illuminazioni dei grandi spazi, oggi la Società Auer contrap- 
pone ia illuminazione intensiva a gas ad incandescenza ro- 
vesciata colle nuove lampade Pharos. 

Il sistema di alimentare le lampade rovesciate con aria 
e gas a pressione elevata è quello che fornisce i migliori ri- 
sultati, riunendo i pregi di tutti i sistemi. Esso permette di 
ottenere : 

1° Miscela di aria e gas nelle proporzioni volute per 

un ottimo rendimento. 
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2° Fiamma di dimensioni volute per riempire una re- 
ticella più lunga, bruciando elevate quantità di gas ed otte- 
nendo altissime temperature; e così fari di 1800 candele con 
una sola retina. 
3° Riscaldamento massimo dell’aria e del gas con una 
vera ricuperazione di calore. 
4° Abolizione di ombre portate, di tubi di vetro, ecc. 
Le lampade Pharos fornite dalla Società Auer presentano 
appunto tutti gli accennati vantaggi con quelli di una co- 
struzione solida ed accurata nei più minuti particolari. Il 
loro funzionamento è a gas compresso (fig. 1), oppure ad aria 
compressa (tig. 2). 
Nel primo sistema il gas, compresso a '/, atmosfera, 
trascina nel becco 5 volumi di aria per ogni volume di gas ; 
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Fig. 2. Lampada Pharos ad aria compressa. 


nel secondo, viene compressa, sempre alla stessa pressione, 
una parte di aria che, arrivando al becco, si unisce ad un 
volume eguale di gas e trascina seco le altre quattro parti 
di aria; in questo caso il gas ha la pressione ordinaria ed 
un apposito regolatore, applicato alla lampada, impedisce che 
le variazioni nella pressioue del gas intluiscano sul funzio- 
namento del becco. In ambedue i casi è assolutamente ga- 
rantita la fissità della luce. 

L'apparecchio compressore Pharos consta del compres- 
sore propriamente detto, di una camera di aspirazione e di 
una di compressione e del meccanismo regolatore. Il com- 
pressore è rotativo, del tipo del ventilatore Root; sono abo- 
liti gli stantufti colle relative valvole, gli organi che trasfor- 


a IL L_,-.L -— —_—_— 


mano il moto rotativo in moto rettilineo alterno; non si 
provocano oscillazioni di pressione nella conduttura stradale, 
essendo l'aspirazione uniforme e continua; le borse di gomma 
sono sostituite colle camere di compressione e di aspirazione 
in ghisa, così che non si hanno a temere fughe; l’apparecchio 
di regolazione, analogo al by-pass a regolatore dei comuni 
estrattori, è assai sensibile e permette di variare il consumo, 
togliendo o mettendo in funzione alcune lampade, senza che 
la pressione varî, perchè il fluido compresso in più, per il 
by-pass ritorna alla camera di aspirazione. 

La forza richiesta per azionare il compressore è minima; 
basta un motorino elettrico, o a gas, ad acqua, ad aria 
calda, ecc. i 

Lo stesso tipo di compressore serve tauto pel sistema 
ad aria compressa che per quello a gas compresso ed è ot- 
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nuovi contatori speciali, pur conservando la necessaria indi- 
pendenza fra le varie lampade; basta sostituire ad uno o più 
apparecchi ordinari a gas una lampada Pharos, alla quale si 
fa arrivare l’aria compressa fornita dalla stazione centrale 
con piccolissima spesa; il funzionamento degli altri appa- 
recchi — cucine, becchi ordinari, scaldabagni — non viene 
affatto disturbato. 

È questo il vantaggio più notevole del sistema ad aria 
compressa, il quale permette di accoppiare il servizio di 
grandi fari per illuminazione pubblica alla fornitura di lam- 
pade intensive pei privati. 

La potenzialità delle lampade Pharos varia da 100 a 5000 
candele; esse possono, mediante un dispositivo semplice e 
pratico, essere sospese in mezzo alle vie come le lampade 
elettriche ad arco e la loro manutenzione è meno costosa di 


Fig. 3. Impianto di luce Pharos 


timo per becchi diritti intensivi, specialmente adatti per il- 
luminazione indiretta o semi-indiretta. 

In ambedue i sistemi si adottano accenditori automatici, 
nei quali il fluido compresso, agendo sopra una membrana, 
vince la forza contraria di una molla o di un peso e scopre 
l'apertura di accesso del gas al becco Bunsen; la veilleuse è ali- 
mentata a parte e si spegne quando si accende il becco. 

La scelta di un sistema piuttosto che dell'altro dipende 
da speciali circostanze per ciascun impianto. Il sistema a gas 
compresso è preferibile quando si tratta di un impianto ex 
novo, e non si hanno tubazioni da utilizzare, perchè si ri- 
sparmia la spesa di una doppia tubazione; in tutti gli altri 
casi il sistema ad aria compressa presenta vantaggi inconte- 
stabili sull’altro sistema, e cioè il compressore può essere 
collocato ovunque, senza che si abbiano a temere le fughe 
di gas, le quali potrebbero essere notevoli data la pressione 
a cui è sottoposto; si possono spegnere alcune lampade chiu- 
dendo solamente il rubinetto inserito in un punto qualunque 
della conduttura dell’aria, mentre nel sistema a gas com- 
presso è necessario uno speciale rubinetto che lasci passare 
il gas per le veilleuses; si possono alimentare contempora- 
neamente mediante una sola stazione di compressione, che 
può avere la capacità di 400.000 candele, molte lampade in- 
stallate presso i vari utenti, senza apportare la benchè mi- 
nima modificazione agli impianti esistenti e senza bisogno di 


nella via 8 febbraio a Padova. 


quella degli archi, poichè le reticelle durano circa 10 volte 
più dei carboni. 

Da prove eseguite nel Comune di Berlino risultò, per 
lampade a tre becchi, una intensità massima a 30° di 2380 
Hefner, una intensità media emisferica di 2190 Hefner con 
consumo di gas, a 15° C, e 760 millimetri, di litri 903 all’ora, 
ossia di 0,41 litri per candela-ora. 

La luce è di colore gradevole, di tono caldo, e la mag- 
gior superficie di emissione permette l’uso -di globi traspa- 
renti o leggermente opalescenti, senza offendere la vista e 
quindi con maggior utilizzazione della luce rispetto alle lam. 
pade ad arco. 

La luce Pharos ha una minor quantità di raggi ultra- 
violetti, assai nocivi alla vista, della luce elettrica e la quan- 
tità di calore che produce e di ossigeno che consuma, rife- 
rita alla candela-ora, è notevolmente ridotta rispetto agli 
altri sistemi, in ispecie col sistema ad aria compressa. 

Il vantaggio economico della luce Pharos, secondo l’au- 
tore, è notevolissimo; il costo per lampade Pharos da 100 can- 
dele e per ora, calcolando il gas a 15 centesimi e tenendo 
conto di tutti i coefficienti di spesa, di interesse, ammotta 
menti, ecc., sarebbe di L. 0,138 e L. 0,116 per accensioni 
di 1800 e 3800 ore annue rispettivamente. 


Completiamo le notizie date sopra aggiungendo che il 
sistema Pharos si è già molto diffuso anche tra noi, essendo 
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gia stati fatti impianti importanti di queste lampade, in di- 

verse città italiane, come a Napoli e a Padova (fig. 3). Il 

Comitato dell'Esposizione di Torino ha già deciso d’adottare 

l'illuminazione Pharos per il Parco Divertimenti, che sorgerà 

nella zona a monte del Ponte Isabella, installando 200 lam- 

pade Pharos della potenzialità luminosa di circa 250.000 candele. 
b. 


Materiali da costruzione. 


INTORNO AI VANTAGGI ED AI DIFETTI 
DEL CEMENTO ARMATO. 


Nei riguardi chimici, Rohland ! ascrive al cemento armato 

le seguenti proprietà vantaggiose: 

1° L’armatura in ferro non è soggetta ad irrugginirsi, 
mentre nelle stesse condizioni tutti gli altri metalli, ad ec- 
cezione di quelli nobili, si ossidano profondamente. L’inalte- 
rabilità del ferro è dovuta all’alcalinità del cemento che lo 
ricopre ed alla sua impermeabilità all’acido carbonico. I rari 
casi di alterazione osservati sono probabilmente dovuti, se- 
condo noi, all'impiego di cemento o di scorie contenenti sol- 
furi o cloruri in notevoli proporzioni. 

2° Il ferro arrugginito perde la ruggine allorché è ri- 
coperto di calcestruzzo e di questo fenomeno si può rendersi 
conto in pochi giorni ricoprendo di calcestruzzo delle sbarre 
di ferro molto ossidate, ° 

3 Il cemento aderisce fortemente al ferro e non si 
stacca che sotto uno sforzo di 40-41 kg. per cmq., tanto che 
non si rende del tutto necessario che la superticie del ferro 
presenti speciali rugosità per raggiungere la resistenza vo- 
luta. L’adesività è però, come si comprende, legata alla qua- 
lità del cemento, della sabbia e della ghiaia impiegata per 
preparare il caicestruzzo. Occorre, innanzitutto, che la sabbia 
sia priva di materie organiche o sostanze ulmiche, le quali 
fanno diminuire la presa del cemento Portland. I granelli di 
sabbia non devono essere soggetti col tempo a sgretolarsi, 
come nel caso in cui sono formati di felspato e mica. Il po- 
tere adesivo del calcestruzzo riesce migliore quando nella 
sabbia e nella ghiaia, accanto alla parte fina, si trova nella 
voluta proporzione, anche quella grossolana, aflinche non ri- 
mangano troppe cavità. Importa, inoltre, che non siano pre- 
senti sali solubili, i quali danno luogo a delle ettlorescenze alla 
superficie e sono causa di sgretolamento. Le ettlorescenze 
sono ordinariamente formate, come è noto, da solfati alcalini 
e terrosi, raramente da solfato sodico e da nitrati. 

4° Essendo pressoché eguale il coefficiente di dilata- 
zione del ferro e del calcestruzzo, è esclusa la possibilità che 
avvengano tensioni interne e che si formino screpolature 
allorchè varia la temperatura.” Il coetticiente del ferro lami- 
nato risulta essere per ogni grado 0,00001235 e quello del cal- 
cestruzzo 000001370, 

Ai vantaggi ora enumerati si contrappongono però i se- 
guenti difetti dovuti alla facile attaccabilità del cemento ai 
sali di magnesio, agli acidi e sali metallici, nonché ai com- 
posti solforati. 

1 cementi cotti in una atmosfera riducente con carboni 
ricchi di solfo, o provenienti da materiali inquinati di gesso, 
per l’azione dell'acqua, abbandonano soltidrato di calcio, il 
quale converte il ferro in soltfuro e questo per ossidazione in 
solfato. Gli inconvenienti a cui danno luogo i composti di 
solfo hanno indotto a proscrivere l’impiego del basalto e delle 
sabbie che contengono solfo sotto forma di pirite. 

Al cemento armato si rimprovera altresì la proprietà di 
aumentare sensibilmente di volume allorchè rimane sommerso 
nell'acqua e di contrarsi quando si essicca. 

La poca resistenza del calcestruzzo all’azione delle acque 
acide, ed in ispecie a quelle di scolo delle città manifattu- 
riere, ha obbligato gli ingegneri municipali a ritornare all’im- 
piego delle condotte di gres od a rivestimenti di questo ma- 
teriale per le fognature. 

La facilità colla quale il cemento Portland viene corroso, 
anche dagli acidi più deboli, ha fatto sorgere il dubbio che 
anche le sostanze ulmiche, che si trovano nei terreni torbosi, 
possano a lungo nuocere alle costruzioni sotterranee in ce- 
mento armato, ma su ciò non si hanno fino ad ora dati positivi. 

Preoccupazioni fondate si hanno per contro sugli effetti che 
producono le correnti elettriche, che le condotte per la distribu- 
zione della energia disperdono nelle costruzioni abitate, in 
ispecie quando queste si trovano in regioni umide. E dimo- 


1 Die Chemische Industrie, 1910, pag. 741. 

2 Rohland ammette che il distacco della ruggine sia dovuto a ciò che 
si formi del bicarbonato di calcio e che l'ione H COg possa disciogliere 
Fe Og. Questa supposizione non ha, secondo noi, aleun fondamento, poichè 
l'acido carbonieo non arriva che assai lentamente fino al ferro ed è assai 
più probabile che il distacco sia dovuto a ció che la Ca(OH) sottrae alla 
ruggine il CO, che contiene e lo disaggrega. g. 

è Fra la sabbia e ghiaia provenienti da quarzo o roccie cristalline e 
quella che si ottieno macinando mattoni argillosi, esiste una differenza 
tanto notevole nel coerliciente di dilatazione da tar tuttavia preferire que- 
st'ultimo materiale, quando si tratta di costruzioni soggette a notevoli 
cambiamenti di temperatura, Vedi L'/ndustrio, 1909 pag, 523, colle conside. 
razioni da not esposte per dimostrare Untilità de valersi di materiali alluminosi 
colli debolmente, quando importa di armonizzare la dilatobilità  coll'inapermea» 
bilità del materiale, i g 
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strato, infatti, che una corrente di 0,1 ampère basta a produrre 
l'irrugginimento del ferro e la disaggregazione del cemento 
che vi aderisce e ciò avviene non tanto per una casuale sca- 
rica elettrica di grande potenza, quanto per il passaggio 
continuato di correnti a debole tensione o di piccola intensità, 

Il provvedimento di rendere le pareti delle costruzioni 
in cemento armato impermeabili all'umiditá, merita perciò di 
essere studiato per rendere meno facili i fenomeni di elet- 
trolisi provocati dalle correnti. vagabonde. 

Nei riguardi dei pericoli del fulmine, il cemento armato 
offre indubbiamente maggiore sicurezza, poichè la rete di 
ferro che vi è contenuta sembra eserciti sufficiente azione re- 
pulsiva ed, anche nel caso che le costruzioni siano colpite da 
forte scarica, questa si perde nel terreno, in ispecie se le 
fondazioni sono in un terreno umido. | 

Pur ammettendo che per la buona riuscita del cemento 
armato si rendano necessari controlli assai più minuziosi di 
quelli che occorrono per le murature ordinarie, non vi ha 
dubbio che nei riguardi costruttivi esso offre vantaggi in- 
contestati in moltissimi casi e che avrà applicazioni sempre 
maggiori. g. 


Colori minerali. 


PROCESSO WULTZE 
PER LA PREPARAZIONE DELLA CERUSSA.! 


Ancorchè per ragioni igieniche l’impiego dei composti di 
piombo sia energicamente combattuto dalle autorità sani- 
tarie di tutti i paesi civili, tuttavia il consumo si mantiene 
ancora elevatissimo, se devesi giudicare dal fatto che in Ger- 
mania, nel 1908, ha raggiunto 100.000 tonn., per un valore di 
oltre 62 milioni di lire. Secondo le valutazioni fatte, il 20 0, 
della produzione mondiale del piombo, sarebbe trasformata 
in carbonato basico, con metodi che datano bensi da moltis- 
simi anni, ma che, secondo il dott. Wultze, sono suscettibili 
di ulteriori perfezionamenti. 

Questo inventore ha studiato la preparazione della ce- 
russa mediante precipitazione del sottoacetato di piombo col- 
l'acido carbonico, secondo il metodo che Thenard ha appli- 
cato nel 1801 a Clichy. In luogo di valersi del litargirio per 
preparare il sale solubile di piombo, il dott. Wultze ricorre 
direttamente al piombo, che riduce in forma di tenue polvi- 
scolo e sottopone all’azione dell’aria entro recipienti chiusi e 
sotto forte pressione in presenza di acido acetico. In queste 
condizioni il piombo si ossida rapidamente, anche perchè 
l'aria gorgogliando attraverso al liquido, mantiene in continua 
agitazione il metallo. La soluzione ottenuta viene sottoposta, 
in un altro recipiente, ad una corrente di acido carbonico, 
egualmente sotto pressione °, per ottenere la cerussa sotto 
forma di un precipitato amorfo e pesante. 

La polverizzazione del piombo si ottiene facendolo arri- 
vare allo stato fuso in una cassa contenente dell’acqua. Da 
questa un trasportatore a nastro eleva la granaglia agli au- 
toclavi, nei quali avviene la soluzione. In circa 4 o bore un 
recipiente di 20 mc. di capacità fornisce 12 mec. di soluzione 
di acetato di piombo di media concentrazione, che viene 
neutralizzata col litargirio, in modo che da ultimo contiene 
chilogrammi 1200 di piombo. 

L’ossidazione avviene in modo tanto energico che si rende 
necessario di operare il raffreddamento. Siccome l’aria che 
esce dall’autoclave contiene ancora una notevole proporzione 
di ossigeno, così si fa attraversare un secondo recipiente ca- 
ricato analogamente con piombo e acetato di piombo. 

La precipitazione della cerussa si fa entro recipiente mu- 
nito di agitatore e valendosi del gas che scarica 11 motore a 
esplosione destinato a fornire l'energia per il movimento dei 
compressori e delle pompe. Nel periodo di 2 a 3 ore si ot- 
tengono kg. 1500 di cerussa. La precipitazione viene arrestata 
allorchè la soluzione di acetato basico incomincia ad arros- 
sare la carta di tornasole. Il precipitato si separa per decan- 
tazione delle acque madri, poi si lava nei filtri a pressione, 
raccogliendo le soluzioni per concentrarle e farle entrare nuo- 
vamente nel ciclo delle operazioni. 

Per la fabbricazione giornaliera di kg. 5000 di cerussa, 
Wultze ammette occorra un autoclave alto 7 m. col fondo 
di 8 mq. per la soluzione del piombo ed un recipiente per 
la precipitazione della cerussa alto 5 m. e col fondo egual- 
mente di 3 mq. 

Le ore di lavoro della mano d’opera si limiterebbero a 
146 per produrre 80 tonn. di cerussa alla settimana col pro- 
cesso Wultze, mentre col sistema antico tedesco della lenta 
ossidazione e carbonatazione nelle camere ne occorrereb- 
bero 620. L’autore, non avendo esposto il confronto col me- 
todo attuale di ossidazione del piombo entro torri e man- 
cando delle necessarie indicazioni sulla energia che si ri- 
chiede per la compressione dell’aria, non fornisce elementi 
sicuri per apprezzare la superiorità che egli vanta del suo 
metodo. g. 

1 Zeitschrift fuer ang. Chem'e, 1910, pag. 2253. 
* Lu compressione di un volume d’aria e di gas acido carbonico tanto 
rilevante esigerà una notevole spesa che bilancerà in parte la maggiore 


produttività rispetto al sistema di far sgocciolare la soluzione di acetato 
sulle torri ripiene di pallini di piombo, E 
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Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


RISERVE COLORATE 
PER LA STAMPA DEL NERO D'ANILINA.' 


Per impedire lo sviluppo del nero di anilina in deter- 
minate parti dei tessuti e nel contempo sviluppare negli stessi 
punti determinate colorazioni, Puaux ricorre ad una miscela 
di vischioso, caolino e pigmenti minerali, o lacche, che re- 
sistono all’azione della soda caustica. Allorche i tessuti sono 
esposti all’azione del vapor d'acqua, il viscoso si decompone 
in solfuro di carbonio, alcali e cellulosio idrato, e quest'ul- 
timo, rendendosi insolubile, fissa stabilmente le materie colo- 
ranti. D'altra parte gli agenti ossidanti destinati, a produrre il 
nero d’anilina, sono impegnati a ossidare lo xantato alcalino, 
che si forma e perciò nei punti stampati colla riserva si svi- 
luppa esclusivamente la tinta del pigmento che vi si trova 
mescolato. 

L’autore prepara il viscoso con gr. 600 di pasta di carta 
spappolata al 50 °/, d’acqua, che pone a macerare per 2 ore 
entro recipiente chiuso, in contatto con 1 kg. di soda caustica 
a 86° Bé. In appresso fa agire il 4 %, del peso complessivo 
della miscela di solfuro di carbonio. Separatamente spappola 
kg. 5 di caolino nell’egual peso d’acqua, passa la barbotina 
ottenuta allo staccio e vi aggiunge kg. 7,500 di vischioso 
greggio. Se la riserva deve essere rossa ricorre al vermi- 
glione, al cromato di bario, se giallo chiara, oppure al verde 
Guignet, all’oltremare azzurro o violetto, a seconda dell’esi- 
genza della decorazione. Trattandosi di riserve colorate e de- 
stinate alla stampa, la proporzione dei componenti è la se- 
guente : 


Materia colorante. . . . . gr. 8 
ACQUA; s s Emo è i ay 00 
Caolino. . . . +... . +. n 50 
Viscoso . . +... ... . y 50 


Fra le materie coloranti sostantive sperimentate dall'au- 
tore e che diedero buoni risultati, vogliono essere ricordate: 
la tioflavina S, l’aranciato diretto G della Società per l’indu- 
` stria chimica di Basilea, il violetto D R S di Geigye il benzo- 
violetto di Bayer. Vai 

Il procedimento comune per tutte le riserve accennate, 
consiste nel passare i tessuti stampati nel Mather-Flatt, poi 
in un bagno di silicato sodico, oppure in cromato, innanzi di 
procedere al lavaggio con acqua e da ultimo col sapone. 

Secondo le esperienze eseguite da M. Francis e A. M. 
Noelting, le riserve sopra descritte si stampano facilmente, 
ma laddove trattasi di disegni bianchi su fondo nero le parti 
riservate del tessuto non appaiono abbastanza candide. 

Nei riguardi della resistenza al sapone i colori fissati 
col vischioso sono comparabili a quelli ottenuti coll’allumina, 
ma su questi ultimi offrono il vantaggio di essere meno co- 
stosi. Le riserve contenenti lo xantogenato di cellulosio, si 
coagulano dopo tre e quattro giorni dacché sono preparate 
e anneriscono i cilindri incisi di rame, anche allorchè si ri- 
duce al minimo possibile la proporzione di solfuro di carb- 
onio. Codesto inconveniente si può in parte attenuare puriti - 
cando il vischioso mediante precipitazione col sale comune e 
ridisciogliendolo in appresso nell’acqua. 

Come fanno osservare i signori Francis, e Noelting, l’idea 
di valersi degli xantati per impedire lo sviluppo del nero 
d’ossidazione è stuta emessa da Enrico Schmidt nel 1881, ma 
la sostituzione dello xantato cellulosico sodico, come adden- 
sante e ad un tempo agente riduttore e di fissazione, e ori- 
ginale ed interessante. g. 


Fonderia. 


SUI GETTI DI RAME DOTATI 
DI GRANDE CONDUTTIVITÀ ELETTRICA. ? 


| E. Weintraub, al Congresso dell American Electrochemical 

Society, tenutosi a Chicago il 18-15 ottobre p. p., ha ricordato 
che le difficoltà che si incontrano ad ottenere per fusione 
degli oggetti di rame che soddisfano al requisito della facile 
conduttività elettrica, si devono alla presenza degli agenti 
disossidanti che si aggiungono per evitare le soffiature, e 
cioè allo zinco, al magnesio, al fosforo, ecc., i quali si com- 
binano col rame e ne modificano le proprietà. 

L’autore, colla collaborazione di F. A. Kroner, ha eseguito, 
nel laboratorio della General Electric Co. in Lynn (Masse- 
‘ chusetts), una serie metodica di indagini allo scopo di sco- 

prire un agente riduttore che non possegga alcuna affinità 


1 Bullettin de la Soc. de Mulhouse, 1910, pag. 81. 
$ Chemiker-Zeitung, 1910, pag. 1272. 
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per il rame, almeno nei limiti della temperatura di fusione. Il 
boro puro si è mostrato il reattivo migliore, ma i metodi fino 
ad ora proposti per la sua preparazione riescono troppo co- 
stosi e l’autore propone perciò di valersi del sottossido di 
boro, che si ottiene sotto forma di una polvere amorfa al- 
lorchè si fa agire il magnesio metallico sull’acido borico 
anidro e che ha un tenore limitato di ossigeno. Già nella 
prima prova bastò l'aggiunta di 0,1 °/, del peso del rame 
fuso per ottenere un metallo la cui conduttività raggiun- 
geva 94 %. > 

Ulteriori ricerche hanno provato che la proporzione del 
sottossido di boro può essere ridotta a 1/30 %, e che anche 
elevando la dose fino all’1 %/,, la conduttività e le proprietà 
meccaniche del metallo non erano sfavorevolmente influenzate. 

Lo spediente ora descritto ha subito una ulteriore sem- 
plificazione in ciò che l’autore ha trovato che si può aggiun- 
gere, direttamente al rame, la miscela di anidride borica e 
magnesio, macinati grossolanamente, in luogo di valersi del 
sottossido di boro depurato dai prodotti che si formano du- 
rante la sua preparazione, e cioè del borato di magnesio e 
dell'anidride borica. La proporzione ora adottata perla fondita 
del rame, è da 1 a 1 1/¿ della miscela sopra riferita, che cor- 
risponde a 0,08-0,1 ©/, di sottossido di boro. 

Se il rame è perfettamente puro, i getti che si ottengono 
offrono una conducibilità elettrica che può raggiungere 97/3 °/0- 
La fonderia garantisce il 90 °/ e ottiene il 91-95 °/. La resi- 
stenza dei getti alla trazione ammonta a 1712 kg. per cmq. ed 
il limite di elasticità kg. 805, con un allungamento di 48,5 %, 
e con una riduzione di superficie di 74,49 °/o. 

Il metallo si lascia lavorare facilmente e l’impiego di 
questo, in luogo dello stesso metallo battuto, riesce assai 
economico, anche di confronto alle leghe del rame, per la sua 
maggiore conduttibilità, che permette di economizzare nel 
peso del metallo occorrente. Col prezzo attuale del magnesio 
e dell’anidride borica, il trattamento indicato costa cent. 3,5 
per ogni kg. di rame, 

L'autore si propone ora di studiare, sotto lo stesso punto 
di vista, le leghe di rame e l’impiego dei composti di boro 
anche nella raffinazione del metallo greggio. g. 


Elettrometallurgia. 


RIDUZIONE ELETTRICA DELLE SCHIUME DI STAGNO 


DI R. S. WILE. ' 


L'impianto eseguito per questa lavorazione dalla Riverside 
Metal Ref. Co. a Connelsville, Penns., consiste in due forni a 
tino comunicanti fra loro, alti internamente 200 cm. e del 
diametro di 50 cm., con due trasformatori di 50 KW. cia- 
scuno. All’inizio dell'operazione si abbassa l'elettrodo supe- 
riore di carbone, che è mobile, fino a stabilire il contatto 
con quello inferiore, che è fisso, in modo di provocare la for- 
mazione dell’arco voltaico. 

In appresso si introducono nel forno le scorie e si at- 
tende che queste siano entrate in fusione, allontanando nel 
contempo l’elettrodo mobile a mano a mano che avviene il 
caricamento. Liquefatte le scorie, s: procede all'aggiunta delle 
schiume di stagno, mescolate all’occorrente quantità di car- 
bone per provocare la riduzione dell’ossido stannico. I pro- 
dotti gasosi a cui il carbone dà origine attraversano gli strati 
superiori della miscela caricata e la parte di ossido di stagno 
che si trasforma in vapore viene perciò trattenuta nélla zona 
meno calda, mentre lo stagno ridotto allo stato metallico, 
riunitosi in goccie, attraversa lo strato delle scorie ed abban- 
dona a queste le impurezze che trattiene e perciò il metallo 
ottenuto non esige che una depurazione limitata. 

I forni assorbono circa 44 KW. Durante il funzionamento 
la densità della corrente viene mantenuta per quanto è pos- 
sibile uniforme, mentre la tensione della corrente che dap- 
principio raggiunge circa 80 volt, scende da ultimo a 45-50 
allorchè avviene la riduzione e la combinazione del ferro collo 
stagno. Questo fenomeno serve ad indicare che l'operazione 
è ultimata, ciò che ha riscontro anche nella composizione 
che da ultimo presentano le scorie. A questo punto: si pro- 
cede all'estrazione delle scorie, rinnovandole alternativamente 
nei due forni. Il lavoro procede continuo fino a che si ri- 
chiede di rinnovare il rivestimento interno del forno, il che 
non si rende necessario che dopo 3 a 4 mesi. 

La perdita media di stagno risulta minore di 1% e tal- 
volta si limita anche a 0,25 %,. La produzione giornaliera 
varia colla ricchezza delle schiume e raggiunge d'ordinario 
kg. 1100. y 

Nella discussione fatta su questo soggetto al Congresso 
della Societá Elettrochimica americana, tenutosi a Chicago 
nellottobre scorso, J. W. Richards ha fatto notare che il 
processo sopradescritto si applica anche per le schiume di 
altri metalli. saro dae 


. 1 Chemiker-Zeitung, 1910, pag. 1271. 


828 


Mineralurgia e metallurgia. 


> VICENDE INDUSTRIALI 
SULL’ESERCIZIO DELLE MINIERE, CAVE ED OFFICINE 
METALLURGICHE E MINERALURGICHE 
IN ITALIA.! 
(Cont. e fine, vedi L'Industria, 1910, pag. 751, 796 e 814). 


Minerali misti. — Nelle miniere dell’Accesa (comune di 
Gavorrano, provincia di Grosseto), la Società di Montecatini 
eseguì importanti lavori, i quali ebbero per iscopo, non solo 
di studiare la continuazione del giacimento cuprifero della 
Fenice Massetana e delle Capanne Vecchie, che all’Accesa 
prende il nome di Carpignone, ma di esplorare altresì il gia- 
cimento detto Serrabottini (Massa Marittima), il quale aveva 
asquistato una certa fama per la recente scoperta di nuovi 
giacimenti cupriferi. 

Al Carpignone, in seguito ai lavori fatti, il filone, che è 
cuprifero alla Fenice, si presentò costituito da minerali misti, 
cioè blenda, galena e pirite con pochissimo rame. Esso ha 
una potenza di metri 11 a 14 nel totale, con m. 1 a 2 di parte 
minerelizzata. I lavori preparatori alla coltivazione definitiva 
su larga scala diedero circa tonn. 15.000 di minerale, che sot- 
toposto a macinazione diede 15 per cento di zinco, 3 di 
piombo e 0,09 di rame. 

A Serrabottini, il cui affioramento è segnato da traccie 
di antichi lavori, furono pure eseguite nuove esplorazioni, le 
quali condussero alla scoperta di una massa quarzosa, della 
potenza di m. 1 circa, con calcopirite accompagnata da ga- 
lena e blenda al contatto del retico col permiano. 

I materiali provenienti dai lavori preparatori praticati 
nel giacimento di Carpignone, non potendo essere utilizzati 
che dopo essere stati sottoposti alla macinazione ed al la- 
vaggio, non furono compresi tra i prodotti ottenuti nel 1909, 
tra i quali pertanto fu solamente indicata la piccola produ- 
zione di minerali misti, costituiti da bismuto, argento, rame 
ed oro, ottenuta nella ricerca Duadello, comune di Pisogne, 
provincia di Brescia. Tale produzione fu appena di tonn. 12, 
del valore di lire 1200. 


Miniere di grafite. — In comune di Murialdo (circon- 
dario di Savona), proseguirono i lavori di preparazione e si 
riscontrò ottima grafite, stratificata regolarmente, con m. 1,50) 
di spessore. Il minerale prodotto fu tutto macinato in un 
nuovo molino, entrato regolarmente in funzione al principio 
dell’anno. 

In quello di Calizzano (circondario di Albenga) i lavori 
di coltivazione vennero fatti nelle zone già riconosciute, 
oltre ad altri di ricognizione, principalmente nella regione 
Greppini. 

La produzione totale delle miniere di Liguria fu di ton- 
nellate 3300. 

Tutte le miniere di grafite del Piemonte (circondario di 
Pinerolo) furono attive nel 1909, e quella che diede maggior 
prodotto fu l'Icla (comune di Pramollo), raggiungendo ton- 
nellate 2700 di prodotto, mentre nessuna delle altre raggiunse 
la produzione di tonn. 1000. Nelle detta miniera si esegui- 
rono pure importanti lavori di avanzamento. 

La produzione totale delle miniere piemontesi ammontò 
a tonn. 8283. 

Il valore complessivo delle tonn. 11.583 di grafite pro- 
dotte nell’anno fu di lire 365.496. 


Miniere di combustibili fossili. — Antracite e scisti bi- 
tuminosi. — In Piemonte due sole furono le miniere attive 
di antracite e la loro produzione totale fu di tonn. 605. 

In Sardegna (Seui). prosegui la coltivazione nelle miniere 
di Corongiu, in uno strato avente lo spessore medio di m. 1,60. 
La produzione annua fu di tonn. 1450. 

Nella miniera di Cludinico (comune di Ovaro, provincia 
di Udine) si svilupparono pochissimi lavori, con la produ- 
zione di sole tonn. 100 di combustibile, in gran parte consum- 
mato dalla macchina d'eduzione delle acque che vi sono ab- 
bondantissime. 

In quanto a scisti bituminosi, la miniera di Resiutta, 
nella stessa provincia, rimase inattiva per tutto il 1909. Si 
continuò però a tutto luglio la distillazione del materiale 
estratto precedentemente. 

Infine, nelle due miniere dette Risorta e Rosà in provincia 
di Vicenza, si sono fatti alcuni lavori di preparazione e, nella 
seconda, anche lavori regolari di coltivazione. La quantità 
di scisto prodottovi fu di tonn. 882. 

Minicre di lignite. — In toscana furono attive comples- 
sivamente 21 miniere di lignite con una produzione comples- 
siva di tonn. 419.332, 

Di questa produzione, totale tonn. 372.503, derivarono 
dalle miniere di lignite bruna del Valdarno, nelle quali, oltre 
ai lavori di estrazione, furono fatti importanti opere di pre- 


. Y Rivista del Servizio minerario nel 1909. Dalla relazione generale del 
l'ispettore superiore P. Zezi. 
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parazione. Si noti poi, che nelle medesime, si accrebbe gran- 
demente la fabbricazione delle formelle, che risultò per quan- 
tità, circa il doppio di quella dell’anno scorso. 

In provincia di Grosseto va notata la miniera di Ribolla 
(comune di Rocca-trada) per opere importanti di prepara- 
zione. Pure in provincia di Siena, comuni di Castellina in 
Chianti e di Torrita (Montefollonico) sono stati continuati i 
lavori di esplorazione e di preparazione con risultati sod- 
disfacenti. 

In Val di Magra (miniere di Pianpaganello e Caniparola) 
i lavori di ricerca negli strati lignitiferi, di cui nella Rela- 
zione dello scorso anno, hanno dato risultati così poco sod- 
disfacenti che i lavori vennero sospesi. 

Ai Pulli, in comune di Valdagno (provincia di Vicenza) 
la produzione annuale fu assai limitata, a motivo dell’incendio 
di cui è cenno nella Relazione del 1908, il quale rese neces- 
sario un impianto di aereazione per diminuire il calore nei 
cantieri più bassi; sitfatto impianto, tentato con sistemi di- 
versi, era ancora allo stato di prova alla fine del 1909. 

Nell’Umbria, la lavorazione nelle tre miniere limitrofe 
del territorio di Spoleto, procedette regolare senza speciali 
innovazioni, ela quantità di lignite estratta fu di tonn. 107.481, 
di cui però circa 8000 di polvere e tritume e quindi non 
utilizzata. 

Finalmente, in Sardegna, proseguirono regolarmente i 
lavori di coltivazione e di preparazione nelle miniere di Bacu 
Abis e di Terras de Collu in comune di Gonnesa, e vennero 
continuati quelli di ricerca con trivellazioni nella Piolanas 
Nord in territorio di Iglesias. 

La produzione complessiva della lignite risultò nel 1909 
di tonn. 552.136. 

Riassumendo, diremo che la produzione complessiva dei 
combustibili fossili del Regno, fu, nell’anno che si considera, 
di tonn. 555.073 del valore di lire 4971.986, con una differenza 
in più, rispetto a quella del 1908, di tonn. 75.049 e di 
lire 429.204. 

Torbiere. — In Lombardia si lavorò con attività straor- 
dinaria nelle torbiere del Lago d’Iseo (provincia di Brescia) 
e al punto da averne un prodotto di tonn. 52.380, circa de- 
cuplo di quello ordinario. Una piccola diminuzione si notò 
invece nell'altro bacino, quello denominato della Brebbia 
presso il Lago di Varese (provincie di Como e di Milano). 

Nulla di notevole fu segnalato nell’altro grande centro 
di produzione torbifera che è il Ferrarese. 

Delle torbiere della Toscana, quella di Massaciuccoli, in 
comune di Massarosa, provincia di Lucca, fornì tonn. 100 di 
meno dell’anno precedente e cioè tonn. 500; l’altra di Oren- 
tano, in comune di Santa Croce sull'Arno, provincia di Fi- 
renze, quadruplicò quasi la sua produzione, avendo dato 
tonn. 3200. 

‘La quantità totale di torba estratta dai diversi bacini 
in lavorazione ammontò a tonn. 88.275 del valore di L. 1.089.850. 


Petrolio. — La produzione totale nella zona petroleifera 
emiliana è stata di tonn. 5888, con diminuzione di tonn. 1172 
su quella dell’anno scorso, dovuta al minor prodotto dei 
pozzi di Montechino (provincia di Piacenza). In questo centro 
si iniziarono 16 nuovi pozzi, 10 dei quali diedero petrolio con 
produzioni iniziali giornaliere da 1000 a 2000 litri, ma che 
poi si ridussero a proporzioni minori: fra questi ne va notato 
uno che forni per alcuni giorni litri 11.000 di petrolio, ridu- 
cendosi poi rapidamente a 200. In altri pozzi invece si ebbe 
poco petrolio associato a grande quantità di acqua salsa, 
la quale diminuì poi a poco a poco cedendo il posto al 
pirmo: in uno di tali pozzi si raggiunse la portata di litri 
30.000 d’acqua salsa al giorno. 

Nella località Gratera, a 4 chilometri da Montechino, si 
perforarono 4 pozzi, dei quali due soli erano produttivi alla 
fine dell’anno; uno di essi aveva dato in principio sino a 
litri 11.000 di petrolio al giorno. i l i 

Nell'altro grande centro petroleifero di Velleja (stessa 
provincia) si approfondirono pozzi vecchi e se ne fecero dei 
nuovi. In complesso si ebbe, in confronto dell'anno prece- 
dente, un piccolo aumento di produzione. ui 

Ad Ozzano, nel comune di Collecchio (provincia di Parma), 
la produzione fu quasi nulla e converrà intraprendere nuove 
trivellazioni. , 

A Miano di Corniglio (stessa provincia) fu approfondito, 
dalla Società anonima Petroli d'Italia, un pozzo sino oltre i 
m. 800, ma non si ebbero che poche e saltuarie manifesta- 
zioni di petrolio con grandi quantità di acqua salsa. Ora il 
lavoro prosegue nel solo scopo di studiare le manifestazioni 
petroleifere in quella regione. 

Per labbandono definitivo dei due pozzi colà esistenti, 
cessò col 1909, ogni produzione di petrolio nel territorio di 
Tocco da Casauria in provincia di Chieti. 


Asfalto e bitume. — Nel gruppo di San Valentino (pro- 
vincia di Chieti) furono attive quattro miniere di roccia 
asfaltica ed altrettante di roccia bituminosa. Della prima 
furono esportate circa tonn. 4000 allo stato greggio ed al- 
trettante della seconda pure allo stato greggio; il rimanente 
di quest'ultima, trattato sul posto, diede tonn. 471 di bitume 
greggio. 

Nel giuguo del 1909 è stato inaugurato un teleforo che . 


collega la miniera Cese di Lettomanoppello, appartenente 
alla The Nercchatel Asphalle Company, con lo stabilimento 
che la stessa possiede presso la stazione ferroviaria di San Va- 
lentino nella valle del Pescara. 

In questo gruppo sono state fatte nuove ricerche che 
hanno dato risultati soddisfacenti sulla estensione del gia- 
cimento, e tali che l’altra Società Manoppello Asphaltminen 
pensa già all'impianto di un teleforo per il trasporto del mi- 
nerale dalla sua miniera di Valle Romana alla stazione di 
San Valentino, ed alla costruzione di uno stabilimento suo 
proprio presso la medesima. 

Nei due opifici per la lavorazione dell’asfalto che le Ditte 
Newchatel Asphalte Company predetta e Società degli asfalti 
Reh e C., posseggono nelle adiacenze della stazione, vennero 
polverizzate e ridotte parzialmente in mastice e mattonelle 
d’asfalto tonn. 25.987 di minerale proveniente dalle miniere 
di Lettomanoppello e Roccamorice, oltre alla ratfinazione delle 
tonn. 471 di bitume greggio di cui sopra. 

Nessun lavoro fu fatto a Filettino (provincia di Roma) 
nello stabilimento ivi posseduto dalla Società conservazione 
del legno e distilleria di catrame, e così pure la vicina mi- 
niera asfaltica detta Orli di Raimondo rimase inattiva, come 
tutte le altre analoghe esistenti nella stessa provincia. 

Passando all’altro importante centro di Ragusa in Sicilia, 
osserviamo una forte diminuzione nel prodotto delle miniere 
di asfalto da tonn. 95.200 nel 1908 a tonn. 77.134 nel 1909. In 
compenso vi fu però aumento nella esportazione della roccia 
grezza, il che fece discendere lo stock da tonn. 44.415 a 
tonn. 22.500. I maggiori sbocchi di esportazione rimangono 
sempre la Germania, l'America e l'Inghilterra, cui seguono in 
minori proporzioni la Grecia e la Francia. 

Degli stabilimenti esistenti in Sicilia per la formazione 
del mastice e della polvere di asfalto, lavorarono solo due, 
l'uno presso la stazione di Ragusa, e un altro di nuovo im- 
pianto presso quella di Pozzallo. 

Dalle suindicate zone asfaltifere si ricavarono complessi- 
vamente nel 1909 tonn. 111.067 di roccia asfaltica e bitumi- 
nosa e tonn. 471 di bitume grezzo del valore rispettivo di 
L. 1.497.001 e 70.650. 

Nel 1908 si erano avute tonn. 134.163 e L. 1809.894 per 
la roccia e tonn. 581 e L. 82.150 per il bitume. 


Salgemma e sale di sorgente. — Nelle miniere di Si- 
cilia la produzione del salgemma nel 1909 superò di circa 
tonn. 4000 quella del 1908, che fu di tonn. 18.940; e l'aumento 
fu dato intieramente dal gruppo di Racalmuto (provincia di 
Caltanissetta), mentre la produzione degli altri centri pocò 
differisce dalla precedente. Le due saline nel territorio di 
Cammarata (provincia di Girgenti), di cui nella Relazione 
dell’anno scorso, diedero anche quest'anno una forte produ- 
duzione, valutata i due quinti del totale. Il sale prodotto 
| viene quasi tutto trasportato e imbarcato a Porto Empedocle 
e andò in gran parte nel continente italiano. 

Nella miniera demaniale di Lungro (provincia di Cosenza) 
fu continuato l’approfondimento del pozzo, il quale raggiun- 
geva alla fine d’anno i m. 200. Furono pure fatti altri lavori 
di preparazione e di consolidamento. La produzione totale 
a Lungro è stata di tonn. 5130, con un costo effettivo di 
L. 312.338, cioè di circa L. 61 a tonnellata. 

La quantità complessiva di salgemma ricavata dalle 
suindicate miniere nel 1909 fu di tonn. 28.026 del valore di 
lire 469.426, con una differenza in più, rispetto al 1908, di 
tonn. 8993 e lire 1997. 

Nulla di speciale havvi a dire relativamente alle sorgive 
di Volterra (provincia di Pisa) e di Salsomaggiore (provincia 
di Parma) se non che il »rodotto della prima fu di tonnel- 
late 14.481 e della seconda di tonn. 600, e così complessiva- 
mente tonn. 15,081 per un valore di lire 560.858. 

Dal confronto di queste cifre con quelle dell’anno pre- 
cedente risulta una diminuzione di tonn. 99 nella quantità 
ed un aumento di lire 47.222 nel valore, dovuto unicamente 
al maggior costo del sale di Volterra, che da lire 34,20 nel 1908 
sali a lire 37.69. 


Allumite. — Nell’unica miniera esistente nei monti della 
Tolfa in circondario di Civitavecchia, benchè si lavorasse re- 
golarmente, la produzione fu in diminuzione da quella del- 
l’anno scorso, raggiungendo solo le tonn. 5636, di cui 3900 
furono spedite all’estero allo stato grezzo, cioè circa 8000 in 
Francia e 900 in Germania. Il rimanente prodotto fu elabo- 
rato nell'apposito stabilimento di Civitavecchia. 

Lavori di ricognizione e di preparazione furono pure 
eseguiti nei diversi cantieri, taluni dei quali con buoni ri- 
sultati per l'avvenire della miniera. 


Acido borico. — Nulla di particolare havvi a riferire 
su questa industria toscana, solo che nel 1909 la produzione 
totale dell'acido borico fu di tonn. 2431, di poco inferiore a 
quella dell’anno scorso, per un valore di lire 875.160. 


Prodotti chimici industriali. — L'industria dei pro- 
dotti chimici continuò nel suo mirabile sviluppo, non ostante 
la grave crisi da cui fu colpita per il deprezzamento di ta- 
luni di essi come l'acido solforico, il solfato di rame, i per- 
fosfati minerali, ecc. dovuta a cause complesse, ma special- 
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mente alla produzione sproporzionata ai bisogni dell’agricol- 
tura nazionale. ” 

Come si dirá qui appresso, nuovi stabilimenti furono eretti 
in diverse regioni d’Italia, molti di quelli già esistenti furono 
ampliati raddoppiandone o perfezionandone gl'impianti; talché 
ad onta del suindicato deprezzamento, e della forte diminu- 
zione nella preparazione del solfato di rame, per la quale 
soltanto ne fu ridotto il valore di circa 9 milioni, il valore 
complessivo di tutti i prodotti risultò di appena 4 milioni 
inferiore a quello del 1905, mentre nel quantitativo si veri- 
ficò un aumento di circa 2 milioni di quintali. 

Come rilevasi dalla solita tabella contenente i dati rela- 
tivi ‘all’acido solforico, ai perfosfati e concimi diversi e al 
solfato di rame nell'ultimo decennio, che qui sotto si ripro- 
duce, la produzione dell’acido solforico e dei perfosfati segnò 
anche nel 1909 un aumento assai rilevante nella quantità, 
quintali 655.025 il primo e 1.211.562 i secondi, al quale però 
non corrispose, per le ragioni precedentemente esposte, l'au- 
mento del valore, che per l’acido solforico risultò di appena 
lire 47.777 e per i perfosfati lire 1.335.705. 

Per le stesse ragioni diminuì di ben quintali 140.473 la 
produzione del solfato di rame, il cui valore da lire 23.378.130, 
nel 1908, discese a lire 14.883.200. 

Alla diminuzione della produzione nazionale tenne dietro, 
per la prima volta, una sensibilissima riduzione nella impor- 
tazione, la quale risultò inferiore di circa quintali 160.000 a 
quella dell’anno precedente, essendo stata nel 1909 di quin- 
tali 90.105 soltanto. 


Perfosfati 
e concimi diversi 


| 
| 
| 


| Acido solforico Solfato di rame 


ANNO! 


Quanti Calore |- dravik |. “valore | Quanti |- Valors 

“| Quintali Lire Quintali | Lire | Quintali | Lire | 
1899 1.654 916. 6.378.083/2.773.150/21.498.500| 77.945 5.009.990 

19002 295,550! 9.096.653|3.687.600/26.114. 850, 131.914 | 8.673.960 | 
190112.351.724| 8.945.038 /3,787.137|25.170.821| 153.189 8.189.005. 
1902 2.521.390] 9.191.448|4.045.370|25,000.7501 146.010 | 7.603.800 
| 1903/2.630,178| 9.946.676|1.516.129|29.288.974| 151.635 | 9.989.110 | 
i 1901:2.778.440] 9.468.070¡4.590,190|27.8391.730 172.370 9.163.875, 


1905/3.021.006/10.022,675/5.123.484/:28.922,243| 262.122 IESO 
| 1906 3.645.165/12.745.161/5.597.017/33.422.662, 342.701 (23.171.225 
i 1907 4.251.298/15.460,.984/6.511.760[39.610.437! 452.635 ¡29.367.090 | 
+ 190815 242.097 21.008.716/8.154.697/51.057.417; 425.983 123.378.180; 


| | i 
111909/5.897.122|21.056.493/|9.366,259/52.393.122 285.510 ‘14.383.200 | 


Degli altri prodotti segnaleremo, secondo il consueto, 
quelli il cui valore superó il milione e presentarono un sen- 
sibile aumento rispetto al 1908, i quali sono in ordine di im- 
portanza il carburo di calcio, la balistite ed altri esplodenti, 
le polveri piriche, la calciocianamide ed il solfato di ammonio. 

Diamo qui un cenno dei principali eventi relativi alla 
industria dei prodotti chimici minerali nelle varie parti d’Italia 
durante il 1909. 

Incominciando dal nord troviamo che nel grande stabili- 
mento che la Societa Piemontese del carburo di calcio ed affini 
possiede a Saint Marcel in Val d'Aosta, fu iniziata la fabbri- 
cazione del ferro-silicio, costruendo all'uopo un nuovo forno 
elettrico, identico a quelli già esistenti per il carburo di calcio. 

Passando in Lombardia, abbiamo che i prodotti chimici 
fabbricati su più larga scala, e meritevoli di speciale men- 
zione, furono l’acido nitrico, i perfosfati, l'acido solforico, il 
carburo di calcio, il solfato di rame, il solfato d'ammonio, la 
soda caustica, l’ipoclorito di calcio e i sali di bario. Le fab- 
briche di acido solforico e perfosfati della regione furono 21 
in complesso, fra cui quelle di maggiore potenzialità esistenti 
alla Bovisa presso Milano e a Romano di Lombardia in pro- 
vincia di Bergamo. La produzione complessiva è stata supe- 
riore a quella del 1908, ma i prezzi ne furono notevolmente 
inferiori per sovrabbondanza di prodotto. Il carburo di calcio 
continuò ad essere prodotto nell'unico stabilimento di Darto 
in Valcamonica. 

Un rilevante incremento ebbe la produzione della soda 
caustica liquida e dell’ipoclorito di calcio da parte della Società 
elettrica del Caffaro nel suo stabilimento di Brescia, del quale 
entro il 1909 furono completati tutti gl’impianti. L'industria 
dei sali di bario, rappresentata da due stabilimenti, luno a 
a Monza (Milano) e l’altro a Calolzio (Bergamo) diminuì in- 
vece grandemente la sua produzione per mancanza di prote- 
zione doganale, e da ciò ebbe origine una crisi molto grave 
che colpi la fabbricazione del solfuro, del cloruro e del car- 
bonato rispettivi. | 

Nel Veneto una grave crisi colpì le fabbriche dei pro- 
dotti chimici, anzitutto pel deprezzamento del solfato di rame, 
che era stato fabbricato in sovrabbondanza negli anni pre- 
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cedenti, quindi per quello dei perfostati, di cui erano rimasti 
grandi depositi invenduti per mancata richiesta degli agri- 
coltori. Ad onta di ciò va segnalato il fatto che non solo 
nessuna fabbrica si chiuse, ma altre ne sorsero per opera di 
associazione di forze economiche locali. 

Passando alla Liguria troviamo nella Fabbrica nazionale 
di prodotti chimici di Morigallo (San Quirico) un nuovo ri- 
parto per la preparazione dei perfosfati minerali, capace di 
produrne quintali 400 in 24 ore, e che entrerà in funzione 
nel 1910. 

Anche nell’ Emilia va segnalato l'impianto di due nuove 
fabbriche di acido solforico e perfosfati, luna a San Lazzaro 
Alberoni (Piacenza), l’altra a Borgo San Donnino (Parma). 

In Toscana venne impiantata anche ad Empoli la fab- 
bricazione di acido solforico, cosicchè le fabbriche di questo 
acido nella regione erano alla fine del 1909 in numero di 
sette, capaci nel complesso di produrne quintali 00.000 al- 
l'anno. Fra esse è compreso il grandioso stabilimento di 
Orbetello, il quale nel 1909 entrò in piena produzione di per- 
fosfati e altri concimi artiticiali. 

In provincia di Roma, l’officina per la elettrolisi dell’acqua 
a Tivoli passò dopo varie vicende alla Socield anonima ila- 
liana ossigeno ed altri gas, avente sede in Milano, la quale 
ne rallentò sensibilmente la lavorazione, con l'intendimento 
di trasportare poi il macchinario in altri stabilimenti da essa 
posseduti in Lombardia. Presso Roma poi, e precisamente 
sulla via Ostiense, la Società anglo-romana per la illumina- 
zione della città intraprese la costruzione di una nuova e 
graudiosa officina per una produzione giornaliera di metri 
cubici 100.000 di gas. 

Nell’Umbria fu sensibilissimo l'incremento della fabbri- 
cazione del carburo di calcio, in particolare, nelle due officine 
di Narni e di Papigno (circondario di Terni); quantunque, 
sia per sovrabbondanza del prodotto, sia per la concorrenza 
estera, una parte rimase invenduta. appunto per ciò che 
quella Società italiana del carburo, iniziò la modificazione 
delle proprie otficine allo scopo di produrre direttamente la 
calciocianamide, trasformando in questa sostanza parte del 
suo prodotto. 

Anche nell’Abruzzo la Sociela dei prodotti azotati con 
sede in Bolognano (Chieti) e stabilimento al Piano d’Orta (valle 
del Pescara) ebbe qualche incremento nella produzione della 
calciocianamide ed uno ancora maggiore in quella del sol- 
fato d'ammonio che da 1000 quintali raggiunse in quest'anno 
i 6400. Nello stabilimento poi che la Societa ¿italiana di elel- 
trochimica possiede in Bussi di Tirino (Aquila), si consegui 
una produzione di soda caustica e di ipoclorito di calcio 
uguale all'incirca a quella dell’anno precedente, e più che 
raddoppiata fu quella del carburo di calcio. 

Le sei fabbriche, infine, di acido solforico esisteuti nel 
Distretto minerario di Roma (Lazio, Umbria, Abruzzo), die- 
dero una produzione complessiva di quintali 329.526, alquanto 
inferiore a quella dell’anno scorso, impiegati per la maggior 
parte nella fabbricazione di perfosfati minerali e di ossa, per 
un quantitativo di quintali 536.800, 

Nell’Italia meridionale nulla di nuovo, se non l’ingrandi- 
mento dello stabilimento di Barletta per la produzione di 
concimi chimici, il quale si manifestò insufficiente a soddi- 
sfare le numerose richieste. 

In Sicilia infine sono notevoli due nuovi impianti per 
la fabbricazione dell'acido solforico e dei concimi chimici, 
l'uno presso la stazione di Campofranco (Caltanissetta), l’altro 
presso la solfara Crocca di Favara (Girgenti), per utilizzare 
specialmente gli sterri di solfo. 


Cave e fornaci. — Circa le cave, nulla di speciale vi 
ha da osservare, tranne che il valore complessivo dei mate- 
riali estratti nel 1909 risultò inferiore di circa lire 1.265.000 
a quello del 1903, a causa specialmente della minore produ- 
zione dei marmi delle Alpi Apuane. 

Quanto a questi si rileverà che la lavorazione di quelle 
classiche cave subì nel 1909 una notevole diminuzione, do- 
vuta anzitutto alla esuberante produzione verificatasi nel 1908, 
e secondariamente ai molti lavori di preparazione eseguiti 
nelle cave più importanti e produttive. Aumentò invece la 
esportazione in confronto al 1908 di oltre tonn. 12.000; e ciò 
in gran parte pel fatto che il commercio dei marmi apuani 
con gli Stati Uniti riprese il suo normale andamento, oltre 
ad un forte aumento veriticatosi nell’esportazione per alcuni 
Stati di Europa. 

La produzione totale dei marmi apuani fu nel 1909 di 
tonn. 325.100, con una esportazione di tonn. 302,087. Notisi 
che nelle escavazione di questi marmi va sempre più esten- 
dendosi l’impiego del filo elicoidale per lo stacco dei grossi 
blocchi, con l’aiuto della puleggia penetrante Monticolo, che 
continua a rendere preziosi servizi a quella industria. 

In fatto di altri marmi segnaliamo le maggiori cave at- 
tive in altre regioni italiane: 

Provincia di Brescia. -- Marmo bianco e grigio nei co- 
muni di Mazzano, Botticino e Virle Treponti, con importanti 
stabilimenti di lavorazione, per il monumento a Vittorio Ema- 
nuele II in Roma. 

Provincia di Verona. — Marmi colorati (rosso e giallo) 
nei comuni di Sant'Ambrogio Valpolicella, Caprino e Grez- 
zana, con stabilimento di lavorazione a Verona. 
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Provincia di Vicenza. — Marmi bianchi di Chiampo. Va 
segnalata la aumentata applicazione di mezzi meccanici alla 
loro escavazione. 

Provincia di Benevento. — Marmi colorati di Vitulano 
con stabilimento per la loro lavorazione. 

Nulla di particolare abbiamo da riferire sulle cave di 
altri materiali. 

Nelle grandi cave sotterranee per pietra da calce del 
Casalese (Piemonte), continuò la tendenza all'accentramento 
in mano di poche e forti Società, e ciò per poter far fronte 
alla crisi che minaccia l’industria dei cementi in quella re- 
gione. Per lo stesso scopo si é costituito un Sindacato avente 
per base la limitazione degli impianti e della produzione per 
ciascuna Ditta, nonchè la determinazione dei prezzi minimi 
di vendita. Il numero di queste Ditte in territorio di Casale 
e dintorni ammontava nel 1909 a 32, con 142 cave e 1778 
operai: il prodotto totale fu di tonn. 99.710 di calci idrau- 
liche e tonn. 309.600 di cementi del valore complessivo di 
L. 11.411.990. 

In Lombardia continua uno straordinario sviluppo in 
questa industria delle calci e dei cementi, il quale si è ac- 
centuato sempre più pel generalizzarsi dei lavori in cemento 
armato. I centri principali di essa si trovano nelle provincie 
di Bergamo e di Como; e in quest’ultima è da segnalarsi 
per bontà di prodotti e modernità di impianti la Società 
anonima cementi e calci di Gemonio, sorta da poehi anni, 
per la fabbricazione delle calci idrauliche e del Portland ar- 
tificiale e già avviata ad un regolare esercizio. 

E’ anche degno di menzione il rapido incremento che va 
prendendo in Sicilia la fabbricazione del cemento, ove, oltre 
allo stabilimento di Catania, altri ne sorsero in breve tempo, 
specialmente in vista delle costruzioni in cemento armato, 
segnatamente nei paesi devastati dal terremoto. 

Anche nel Veneto la fabbricazione delle calci idrauliche 
e dei cementi andò sempre più acquistando d'importanza, au- 
mentando notevolmente la produzione; ciò che, essendosi 
verificato in un momento in cui mancavano grandi costru- 
zioni ferroviarie e di canali industriali, fu causa di grave 
crisi per l'industria. Ciò malgrado, importanti lavori di mi- 
glioramento furono eseguiti nelle officine della Società italiana 
dei cementi e delle calci idrauliche in Vittorio (provincia di 
Treviso). 

Per concludere, si dirà che il valore complessivo dei 
prodotti delle fornaci ammontò nel 1909 a L. 159.135.997, se- 
gnando così un ammontò di circa 6 milioni e mezzo su quello 
del 1908, aumento dovuto per milioni 3,7 ai laterizî e per 
milioni 2,7 ai cementi. 


Motori. — Riassumendo i dati sui diversi motori im- 
piegati nelle industre minerarie, metallurgiche e mineralur- 
giche, nelle fabbriche di prodotti chimici industriali, nelle 
torbiere, nelle cave e nelle fornaci, si rileva che nel 1909 si 
ebbero in attività: 


Motori idraulici .. N. 945 della potenza di 67.876 cav.-vap. 


„ elettrici... n 1457 s 44.301.5 i 
» a vapore .. „ 1245 a 94.098 5 
n a QAS...» 465 la 81.493 DI 
„ A petrolio.. „ 20 5 599 x 


Totale N. 4132 della potenza di 238.877.5 cav.-vap. 


Dal confronto di questi dati coi corrispondenti del 1908, 
risulta che nel 1909 si ebbe un aumento di 368 motori e di 
18.989 cavalli-vapore. A questo aumento di potenza, ad ec- 
cezione di quelli idraulici, dei quali, benché accresciuti di 
numero, diminuì di ben 2263 cavalli la potenza, hanno con- 
tribuito indistintamente tutti i motori in genere, ma in modo 
principalissimo quelli elettrici con 13.834 cavalli; vengono 
poi quelli a vapore con 4582 cavalli, quelli a gas con 2535 
cavalli, e da ultimo quelli a petrolio con 301. 


Notizie. 


Provvedimenti legislativi per l'esercizio dellu profes- 
stone degli ingegneri, architetti e periti agronomi. — 
Pubblichiamo il progetto di legge sull“ Ordinamento dell albo 
giudiziario degli ingegneri, architetti e dei periti agronomi ,, 
quale modificato dalla Commissione parlamentare colla re- 
lazione della Cummissione parlamentare stessa presieduta dal- 
Pon. Montù. 


Onorevoli colleghi! — Chiamati ad esaminare il disegno di 
legge sull'ordinamento dell’albo giudiziario degli ingegneri, 
architetti e dei periti agronomi, noi abbiamo preso in attenta 
disamina la relazione e gli articoli proposti dal Governo per 
questa legge che ha per principale finalità quella sovratutto 
di tutelare un pubblico interesse e l'incolumità dei cittadini, 
mentre tutela d’altra parte l’interesse ed il decoro della be- 
nemerita classe degli ingegneri, degli architetti e dei periti 
agronomi. All’uopo non abbiamo mancato di riesaminare tutti 


i precedenti della vessata questione che agitasi nelle societá 
e nei congressi degli ingegneri dal 1866 in poi, non abbiamo 
omesso di rievocare tutti i precedenti parlamentari al riguardo 
cominciando da interpellanze e interrogazioni, nonchè dalla 
proposta di legge fatta dall'on. De Seta nel 1904, tutte le 
modificazioni e gli emendamenti apportati dalle discussioni 
e negli Uffici e nelle pubbliche sedute del 1907. Non è inu- 
tile ricordare qui la benemerenza dell'on. De Seta che si fece 
promotore di una tale iniziativa parlamentare, epperò non si 
può tacere come quel primitivo progetto provocasse penosi e 
lunghi dibattiti in seno ai collegi degli stessi professionisti 
che la legge voleva tutelare. L'attuale disegno di legge pre- 
.sentato dal ministro Fani tien conto di tutte quelle che fu- 
rono le giustificate osservazioni ai precedenti progetti e in 
un tutto armonico e serenamente oggettivo contempera, con 
le misure di garanzia per i laureati, opportune norme tran- 
sitorie per benemeriti professionisti che da un lungo e diu- 
turno lavoro hanno acquistato una innegabile competenza 
tecnico-pratica nei lavori di ingegneria e architettura. 

La vostra Commissione pertanto vi propone alcune lievi 
modificazioni informate al concetto di rendere la legge di 
effettiva applicazione ed utilità pratica; così in attesa che 
siano istituite nel Regno scuole superiori di architettura con 
esclusiva facoltà di abilitazione alla professione di architetto, 
noi riputiamo conveniente che invece di due si stabiliscano 
tre albi giudiziari e cioè uno speciale per gli architetti i 
quali e ora e in avvenire, sovratntto per specializzazioni che 
dovranno estendersi e generalizzarsi negli studi e adottarsi 
per il conferimento di particolari lauree in ingegneria civile, 
industriale, meccanica, navale, elettrotecnica, chimica, ecc., 
costituiranno sempre una categoria assolutamente singolare 
di laureati. Gli è appunto in questo intento che all’articolo 2 
invece di conservare le vecchie denominazioni delle scuole 
degli ingegneri, si è adottata quella degli istituti superiori 
contemplati dalla tabella A della legge 19 luglio 1909, n. 496, 
onde permettere che anche gli ingegneri navali — che tanta 
e sì larga parte devono a buon diritto avere nella applica- 
zione della professione in Italia — possano iscriversi nell'albo 
per gli ingegneri. 

Discussione lunghissima ed interessante avvenne sulla 
dizione e conseguente interpretazione dell'articolo 6° e poichè 
unanimemente si riconobbe che etfettivamente sovratutto nei 
piccoli comuni spesso vi sono lavori i quali richiedono per la 
loro esecuzione soltanto cognizioni tecnico-pratiche di espe- 
rienza acquistata in lavori analoghi, che assolutamente non 
interessano l’incolumità delle persone e che quindi molto più 
economicamente e più sollecitamente possono essere diretti 
ed eseguiti da persone cui è sufficiente la competenza della 
pratica acquisita, così si è adottata la nuova dizione con che 
la vostra Commissione ha voluto affermare che se per co- 
struzioni od incarichi importanti, come somma di lavori e di 
spese, interessanti la pubblica incolumità e sicurezza e richie- 
denti cognizioni teorico-scientifiche quali soltanto possiede 
chi abbia seguito corsi regolari di studi superando i relativi 
esami, le pubbliche amministrazioni, gli enti morali e le au- 
torità giudiziarie dovranno valersi dell’opera di persone mu- 
nite del titolo e della laurea regolarmente conseguita nelle 
scuole, viceversa per i piccoli lavori, per i quali tutti i pre- 
detti requisiti non si richiedono, possano gli enti valersi del- 
l’opera più modesta di professionisti anche non laureati. 

Per ciò che ha tratto alle disposizioni trausitorie, la vo- 
stra Commissione ha corretto a dieci anni la durata del lo- 
devole esercizio anche per gli aventi diritto all'esercizio della 
professione di ingegnere così come è concesso per gli archi- 
tetti, e finalmente all’articolo 10 onde conseguire la massima 
garanzia e in riguardo dell’interesse pubblico e degli inte- 
ressati ha voluto che a pronunziare il giudizio per gli archi- 
tetti sia competente un istituto superiore di ingegneria col- 
l’intervento di un rappresentante delle Accademie e Istituti 
di Belle arti. 

La vostra Commissione non ha per ultimo mancato di 
esaminare le già sancite disposizioni legali per ciò che con- 
cerne gli albi degli avvocati, dei procuratori, dei ragio- 
nieri, ecc., e avendo riscontrato che le disposizioni contenute 
nel presente disegno sono perfettamente analoghe a quelle, 
richiamando la vostra benevola attenzione sulla necessità che 
un tale disegno di legge venga il più presto possibile tradotto 
in legge per la tutela del titolo e della professione di inge- 
gnere e per tutte le ragioni di pubblico interesse già più 
volte dette, raccomanda a voi l'approvazione del presente 
disegno di legge. MONTU, relatore. 


DISEGNO DI LEGGE. 


Art. 1. — Nel capoluogo di ogni provincia presso la Corte 
d'appello, ed in mancanza di questa, presso il Tribunale, sono 
istituiti tre albi, uno per gli ingegneri, l’altro per gli ar- 
chitetti ed il terzo per i periti agrimensori, con la specifi- 
cazione del titolo in base al quale è fatta la inscrizione. 

Art. 2. — Per essere inscritto nell’albo degli ingegneri 
od in quello degli architetti, occorre dimostrare con legali 
documenti, oltre che di godere dei diritti civili, di essere 
munito rispettivamente del diploma di laurea di ingegnere o 
di architetto, rilasciato nel regno da uno degli Istituti supe- 
riori contemplati nella tabella A della legge 19 luglio 1909, 
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n. 496; oppure di essere stato abilitato a quelle professioni, 
sia in conformità delle leggi vigenti in Italia, nelle varie 
epoche, sia per l’effetto di disposizioni governative speciali. 

Art. 3. — Per essere inscritto nell’albo dei periti agri- 
mensori occorre dimostrare con legali documenti, oltre che 
di godere dei diritti civili, di essere munito del relativo di- 
ploma rilasciato da Regi Istituti ad essi pareggiati o da Isti- 
tuti ad essi anteriori e all’uopo facoltizzati. 

Art. 4. — Gli iscritti negli albi possono esercitare la loro 
professione in tutto il regno. 

Art. 5. — I titoli di ingegnere, di architetto o di perito 
agrimensore sono compresi fra quelli contemplati dagli arti- 
coli 185 e 186 del Codice penale e non possono essere assunti 
ed usati in qualsiasi forma da chiunque non abbia i requisiti 
per l’inscrizione nel rispettivo albo, a norma degli articoli 2 
e 3 e delle disposizioni transitorie della presente legge. 

Art. 6. — Gli incarichi che richiedono cognizioni, non 
solo tecnico-pratiche, ma altresì teorico-scientifiche o che in- 
teressano l'incolumità delle persone, debbono dalle pubbliche 
amministrazioni, dagli enti morali e dall’autorità giudiziaria 
essere affidati, rispettivamente a seconda della loro natura, 
ad ingegneri o architetti o periti agrimensori inscritti in uno 
degli albi del Regno nei limiti delle rispettive competenze. 
Però l’autorità giudiziaria potrà eccezionalmente, con sen- 
tenza o decreto motivati, atlidare incarichi a persone che, 
pur non essendo inscritte in alcun albo, abbiano notoria ed 


‘alta competenza speciale nella questione da risolvere. 


Art. 7. — E in facoltà degli inscritti in ciascun albo di co- 
stituire il proprio Consiglio dell'Ordine con le norme che sa- 
ranno stabilite dal regolamento per l’applicazione della pre- 
sente legge e con le attribuzioni seguenti: 

a) procedere alla annuale revisione e pubblicazione del- 
l'albo, dandone comunicazione all'autorità giudiziaria, alle 
pubbliche amministrazioni ed agli enti morali; 

b) stabilire la quota annua di contributo obbligatorio 
da pagarsi dagli inscritti per sopperire alle spese di funzio- 
mento; 

c) dare, a richiesta, parere sulle competenze e contro- 
versie professionali ; 

d) curare che gli inscritti nell’albo conservino il neces- 
sario decoro nell’esercizio professionale. 

Art. 8. — Entro sei mesi dalla pubblicazione della pre- 
sente legge sarà proceduto all’applicazione della medesima 
con regolamento da redigersi da apposita Commissione no- 
minata dai ministri di grazia e giustizia e della pubblica 
istruzione, comprendendovi tre rappresentanti delle profes- 
sioni interessate, e da approvarsi con decreto reale, sentito 
il Consiglio di Stato. 


DISPOSIZIONI TRANSITORIE. 


Art. 9. — Potranno essere inscritti negli albi, di che gli 
articoli 2 e 3, coloro i quali entro sei mesi dalla pubblica- 
zione del regolamento, di che all’art. 8 dimostrino con titoli 
di avere esercitate lodevolmente per non meno di 10 anni 
le funzioni di quelle professioni e di avere cultura sutficiente 
per il rispettivo esercizio. Sui titoli presentati giudicherà una 
apposita Commissione, composta di un rappresentante per 
ciascuno di quelli fra gli Istituti superiori, di cui al prece- 
dente art. 2. 

Art. 10. — Fino a che non siano istituite nel Regno 
scuole superiori di architettura con esclusiva facoltà di abi- 
litazione alla professione di architetto, coloro che siano mu- 
niti del diploma di professore di disegno architettonico, ri- 
lasciato da attuali Accademie o Istituti di belle arti, potranno 
ottenere l’inscrizione nell’albo relativo di che all’art. 2, se 
dimostrino di aver esercitata lodevolmente per non meno di 
10 anni questa professione e di possedere sufficiente cultura 
tecnica, l’uno e l’altro a giudizio di uno fra gli Istituti su- 
periori, di cui all’art. 2, coll’intervento di un rappresentante 
delle Accademie e Istituti di belle arti che rilasciano tale 
diploma. 

Art. 11. — Entro tre mesi dalla promulgazione del re- 
golamento, di cui all’art. 8, nel capoluogo di provincia, il 
presidente della Corte d'appello o, in sua mancanza, il presi- 
sidente del Tribunale, procederá alla prima compilazione 
degli albi di cui ag articoli 2 e 3 della presente legge. 


Bibliografia. 


Ing. G. Pizzamiglio. - Costruzioni metalliche. - Vade-mecum 
per le costruzioni civili in ferro, acciaio e ghisa. (Editore 
Ulrico Hoepli, Milano. Prezzo L. 18,50). 


La Casa editrice Hoepli ha messo in vendita in questi 
giorni un nuovo manuale della sua importante e ben nota 
collezione. 

Questo manuale, alla cui compilazione ha atteso con vero 
zelo ed amore l’egregio collega ing. Pizzamiglio, riguarda le 
Costruzioni metalliche nel campo dell’ingegneria civile. 

In esso tutto quanto è inerente alla vasta materia è riu- 
nito e disciplinato con criteri riassuntivi, e ciò, data la man- 
canza di precedenti pubblicazioni in merito, costituisce uno 
dei pregi del libro. 
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La divisione del volume è orgauica e conforme all’obiet- 
tivo prefissosi dall'A., di conciliare cioè le esigenze dei futuri 
ingegneri che s'addestrano a questa disciplina ed a quelle pre- 
paratorie nel triennio delle Scuole d’upplicazione, con quelle 
dei professionisti e di coloro che danno la loro intelligente 
attività a questo ramo dell’ingegneria. 

La parte riguardante le Costruzioni metalliche, che co- 
stituisce il perno della pubblicazione, è preceduta dalle no- 
zioni sulla esistenza dei materiali e sui Metalli adoperati 
nelle costruzioni civili. Seguono poi due altre parti riguar- 
danti una le Fondazioni pneumatiche, Valtra il Lavoro di de- 
formazione applicato ai sistemi elastici. 

Ogni parte è pressochè un vero trattato riassuntivo. Così, 
nella parte riguardante la Resistenza dei materiali, nella quale 
si passa particolarmente in rassegna tutto quanto ha un'ap- 
plicazione pratica negli sviluppi successivi, sono considerati 
tutti i casi di caricamento di travi, sia con carichi fissi, sia 
con carichi mobili. 

Di speciale interesse riuscirà il capitolo sulle travi con- 
tinue, la cui trattazione e fatta correlativamente col metodo 
analitico e col metodo grafico. Dopo di avere escusse le ipo- 
tesi sui carichi fissi, VA. tratta quelle sui carichi mobili, va- 
lendosi del metodo delle linee d'influenza, che egli espone in 
poche pagine, riuscendo chiaro in questo argomento, solita- 
mente omesso in altre pubblicazioni similari. 

In questa prima parte, come in tutte le altre, eccetto 
l’ultima, le risoluzioni dei problemi sono esposte col solo 
aiuto della matematica elementare e delle cognizioni princi- 
pali di statica, e, laddove occorrono cognizioni date esclusi- 


vamente dalla teoria dell’elasticità e per le quali si ha bi- . 


sogno del calcolo infinitesimale, 1'A. ha riportato le formole 
tinali, rimandando il lettore, che è in grado di comprendere 
la ragione matematica, all'ultima parte del libro. 

Nella parte riguardante il capitolo sulle Prove dei me- 
talli, VA. ha condensato in poche pagine le norme principali 
necessarie a conoscersi su questo importante tema. 

Per le applicazioni delle Costruzioni metalliche VA. ha 
riunito quanta maggior materia ha potuto, e non è ardito l’as- 
serire che il sno manuale è forse il libro più completo in 
materia. Gli esempi illustrativi, tolti dalle più recenti costru- 
zioni, sono numerosi, e le 52 tavole relative costituiscono un 
vero ornamento al trattato, il quale comprende anche 133 ta- 
belle e 1643 incisioni. 

Il capitolo sui Ponti è molto pratico e descrittivamente 
semplice. Di particolare interesse sono i ponti trasbordatori, 
i ponti militari e i ponti smontabili Eiffel, trattati in modo 
completo, per quanto riassuntivo. 

Nella parte riguardante le Fondazioni pneumatiche sono 
svolti i principali elementi di questo argomento, al quale 
PA. ha dedicato, con rapidi cenni, poche pagine, che com- 
pletano la pubblicazione. 

Nell’ultima parte, svolgendo in modo riassuntivo la teoria 
del lavoro di deformazione applicato ai sistemi elastici, PA. dà 
la possibilità, a chi è in grado, di conoscere le ragioni sulle 
quali riposano le risoluzioni esatte dei problemi da lui svolti, 
in taluni casi con risoluzioni soltanto approssimate. 

Tale, in cenni sommari, la nuova ed interessante pub- 
blicazione, che troverà nella biblioteca tecnica delle costru- 
zioni metalliche il degno posto che si merita. 

Noi, congratulandoci con l’esimio autore, che ha dato alla 
sua opera ogni miglior volontà, e con l’egregio editore, che 
ha portato all'opera stessa con grande cura il pregio edito- 
riale, siamo sicuri che il volume incontrerà il favore degl'in- 
teressati, ai quali lo segnaliamo. Ing. S. S. 


Privative Industriali 


i ii i a a SERI n e e — - = A I 1A 


Attestati di Privativa industriale 
rilasciati nella seconda quindicina di ottobre 1909. 


(Il primo numero indica il giorno del rilascio dell'attestato ; il secondo, frazio- 
nario, il numero del Registro attestati (volume e foglio) : il lerzo il numero 
del Registro Generale. Il gruppo dei Ire numeri, dopo il titolo dell'inven- 
zione o scoperta, la data del deposilo della domanda; l'ullimo numero la 


durata in onni della privativa). 


Industrie chimiche diverse. 


20, 294/10, 99319, Farbenfabriken vorm. Friedr. Buyer € C., a Elberfeld 
(Germania) “ Procédé de production de nouveaux colorants azoiques et 
produits en résultant , 2-12-1908, 15, 

26, 294/18, 99356. Frerichs Frederick William. a St. Louis, Missouri 
(S. U. PA.) “ Perfectionnements apportés à la fabrication de l'ammo- 
niaque , 20-11-1908, 1. 

25, 294/113, 101078, Hardingham Georg Gotton Melhuish, a Londra 
“ Perfezionamenti nella fabbricazione delle vernici ,. (Prolungamento 
della privativa 66975). 1-8.1909, 3, 

23, 201 144, 909354. Leclnire Charles e la Società A. & G. Hericourt, a 
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Parigi “ Filtre séparateur évacuateur continua de dépóts solides „ 19-11- 
1908, 3. 

22, 291/13, 97305. Les Produits Chimiques de Croissy Limited, a Guer- 
nesoy (Gran Bretagna) “ Procédé de fabrication de produits résineux pou- 
vant remplacer les résines naturelles ,. (Rivendicazione di priorità dal 
5 agosto 1907). 1-8-1905, 6, 

20, 294/43, 100877. Michelerio Giovanni fu Giacomo, ad Alessandria 
“ Apparecchio Giovanni Michelerio per la distillazione o l’estrazione del 
cremore dalla vinaccia mediante circolazione forzata d'acqua in ebolli- 
zione e funzionante d'autoclave ,. (Prolungamento della privativa 71622). 
5-3-1909, 10. 

19, 294/16, 101005. Palumbo Donato tu Giov. Battista, a Napoli “ Mi- 
scela liquida per preservare dal fuoco, legno, tela, carta, ecc. , 25-2-1909, 2.. 

29, 294.219, 99478. Reif Nikolaus, a Hannover (Germania) “ Procédé et 
dispositif pour la fabrication de préparations servants au lavage et d’au- 
tres produits chimiques ,. (Rivendicazione di priorità dal 14 dicem. 1907). 
14-12-1908, 6. 

24, 294 205, 99618. Salpetersäure Industrie Gesellschaft mit beschränkter 
Haftung., a Gelsenkirchen (Germania) “ Procédé de distillation et de con- 
centration simultanées de mélanges liquides , 26-12-1908, 15. 

25, 294/187, 99518. United States Liquid Air and Oxygen Company, a 
Los Angeles, California (S. U. d'A.) “ Procédé et appareil propres à lique- 
fier, en grandes quantités de gaz et mélanges de gaz ayant une tempéra- 
ture critique peu élévće „ 5-12-1905, 6. 
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PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 
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Cessione di Privativa Industriale o Brevetto d'invenzione 
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Il signor Louis BOIRAULT, a Parigi, concessionario in 
Italia di un Attestato di Privativa Industriale o Brevetto 
d'Invenzione, rilasciatogli dal Ministero di Agricoltura, In- 
dustria e Commercio del Regno il 20 luglio 1908, Vol. 269, 
N. 222 (Generale 93155) per una sua invenzione avente per 
titolo: “ Frein pour wagons de chemins de fer „, offre in 
vendita tale sua invenzione privilegiata o la concessione di 
licenze di esercizio in Italia della stessa. 


Rivolgersi per schiarimenti e trattative all'Ufficio Inter- 
nazionale per la tutela della proprietà Industriale, Ing. GAETANO CA- 
PUCCIO, Piazza Solferino N. 8, Torino. 


CESSIONE DI PRIVATIVA INDUSTRIALE 
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Il signor Franz PAMPE ad HALLE a. d. Saale, titolare 
titolare della privativa industriale di anni 15, per: “ Pro- 
cesso asettico per l'inzuccheramento della miscela ed il 
refrigeramento nella fabbricazione degli spiriti ,; e della 
privativa industriale di anni 15, per: “ Processo ed appa- 
recchio per la bollitura di semolini di granturco, e d’altri 
cereali a pressioni basse e medie, mediante una batteria 
di bollitori da quattro a sei corpi e la loro combina- 
zione con due o tre apparecchi zuccheratori della mi- 
scela e refrigeratori per esercizio continuo per la fab- 
bricazione degli spiriti ,, desidera entrare in relazione con 
Industriali per la cessione della sua privativa o per accordare 
licenze di applicazione. 


Per informazioni e trattative rivolgersi all'Ufficio Interna- 
zionale per Brevetti d’Invenzione, C. A. ROSSI & Co., in Roma, 
Via di Capo le Case N. 18. 


Batteria d’accumulatori Tudor 140 Elementi 
270 Ampères-ore con gruppo motore trifase 
220 Volts Dinamo per la carica Quadri, com- 
pleta, buonissimo stato in attività di servizio, 
vendesi. 


Rivolgersi Società Laziale di Elettricità - 


Roma - Nazionale, 54. 
(Haas. 19.207, M.). 


n A AAA A A 


Tipografia degli Operai (Soc. coop.), via Spartaco, 6 (viale P. Romana). 
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